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ABSTRAKT
Zhvillimi i teknikës dhe rritja e kërkesave dhe nevojave, e ka detyruar njeriun të krijoj
materiale të reja. Materiale të reja janë edhe materialet kompozite. Kompozitet janë
produkte të përbëra nga materiale të gatshme, kryesisht si përzierje, të cilat bashkërisht
japin veti të re të tillë që materialet veç e veç nuk i kanë. Njohja, formimi, struktura si
dhe përbërja e këtyre materialeve t’ju jep mundësi konstruktorëve dhe inxhinierëve, që
t´i përdorin këto materiale dhe teknologji shumë të përsosura. Edhe kompozitet laminare
dizajnohen me qëllim të përmirësimit dhe avancimit të vetive të materialeve, të cilat
kanë gjetur aplikim në shumë degë të industrisë, si në: aviacion, elektronikë,
kibernetikë, në industrinë ushtarake, mjekësi, etj. Bashkimi i dy apo më shumë
materialeve na jep një material me veti shumë më të mira dhe më cilësorë se materialet
prej të cilave është krijuar ky material. Modeli më i mirë i kompoziteve laminarie në
nivel vendi është: Përfitimi i shiritave transportues në Fabrikën « NewKo-Ballkan
L. L.C », në Suharekë. Procesi i përfitimit të shiritave transportues, është një proces
teknologjik mjaftë i gjatë. Ky proces në Fabrikën « NewKo - Ballkan L.L.C» fillon në
repartin:
a) Ballbo-Pëlhurat teknike. Ky proces kalon nëpër disa faza: Dredhja – Endja –
Thurja e fijeve – Impregnimi;
b) Pregaditja e materialit. Përfitimi i gomës, pasurimi i gomës, plastifikimi i
gomës, gomirimi i pëlhurave;
c) Konfeksionimi. Ngjitja (palosja) e shtresave, skajet e shiritit, shtresa punuese,
shtresa jo punuese;
d) Vullkanizimi. Vullkanizimi është proces përfundimtarë i cili shiritit transportues i
jep veti dhe cilësi të garantuara për përdorim. Provat dhe analizat që bëhen në
laboratorin e fabrikës, i vërtetojnë dhe dokumentojnë kërkesat e shfrytëzuesve të
cilat janë sipas standardeve ISO. Konstruksionet e ditëve të sotme duhet të jenë të
lehta, të qëndrueshme, të besueshme, të lira, dhe më të bukura se dikur.

Fjalët kyçe:

Materialet kompozite, Kompozitet laminare, Shiritat transportues,
impregnim, palosja, vullkanizimi etj.

i

ABSTRACT
The development of technology and the growth of demands and needs has forced man
to create new material. New materials are also composite materials. Composites are
products made up of ready-made materials, mainly as blends, which jointly provide new
features such that the materials themselves do not have them. Even laminar composites
designed for the purpose of improvement and advancement of the properties of
materials, which have found application in many branches of industry such as: aviation,
electronics, cyber, military industry etc… Merger (connection) of two or morematerials
provides a material with much better features and better quality than the materials from
which this materialis created. The best model of laminate composites is: Benefit of belt
conveyors in factory "L.L.C NewKo-Balkan", in Suhareka. Technological process of
acquisition of conveyor belts, is a process quite long. This process in factory "NewKoBalkan LLC» starts in unit:
a) Ballbo-technical fabrics. This process goes through several stages: Winding Weave - Knitting Yarns - Impregnation;
b) Preparation of material. The rubbe, enrichment of rubber, plastification of
rubber, rubber coating of fabrics
c) Confection. Attachment (folding) of coatings, ends of the ribbon, working layer,
not working layer;
d) Vulcanization. Vulcanization is the final process which gives the carrier tape and
guaranteed quality properties for use. Tests and analyzes made in the laboratory of
the factory certify and document user requirements that are ISO standards.
Constructions of today should be easy, sustainable, reliably, cheaper, and more
beautiful than before.

Keywords: Composite Materials, Laminate Composite, Conveyor Conveyors,
impregnation, folding, Vulcanization, etc.
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1

HYRJE

1.1 Lënda e punimit
Prodhuesit duke eksperimentuar me kompozime të materialeve të ndryshme
(metale, qeramikë dhe polimere) përfitojnë materiale të reja me veti të dëshirueshme.
Njeriu, në varësi nga nevoja, përshtati dhe përdori materiale të ndryshme. Me zbulimin
e energjisë (zjarrit) rritet mundësia e përpunimit të metaleve dhe materialeve tjera.
Kështu materialet shkrihen, përzihen, ngjiten, bashkohen. Këto operacione mundësojnë
përfitimin e materialeve me veti më të mira, nga ato fillestaret që i kanë veç e veç.
Materiale të tilla janë kompozitet. Materialet kompozite polimere në formë lamelave,
ngjiten në mes veti nën veprimin e forcës shtypëse. Në këtë parim përfitohen shiritat
transportues shumë shtresorë. Shiritat transportues prodhohen në fabriken «Newko
Ballkan L.L.C» në Suharekë (R. e Kosovës), me një cilësi të lartë. Ekonomia
bashkëkohore nuk mundë të paramendohet pa aplikimin e shiritave transportues prej
gome. Shiritat transportues kanë një përdorim të gjerë në industri. Në industrinë e
minierave, ushqimore, kimike, në ndërtimtari, energjetikë, automobilizëm si dhe në
shumë degë të ekonomisë. Për transportin e materialit në copa dhe të shkapërderdhur,
transportuesit me shirita prej gome i plotësojnë në masë të madhe të gjitha kërkesat dhe
përfaqësojnë mjete të pa zëvendësueshme transportuese. Kanë përparësi ndaj mjeteve
tjera transportuese si psh:
• Shiritat transportues prej gome e transportojnë materialin pa ndërprerje.
• Sasia e materialit të transportuar është shumë e madhe me një konsum
relativisht të vogël të energjisë.
• Përshtaten lehtë, teknologjisë së shfrytëzimit.
• Bëhet i mundur programimi dhe automatizimi i plotë në procesin e prodhimit.
• Përshtaten lehtë në terrene të vështira.
• Janë të pa zhurmshme gjatë punës.
• Nevojitet numër i vogël i punëtorëve për punë, mirëmbajtja është e lehtë dhe e
lirë.
• Ofrojnë siguri në pikëpamje të mbrojtjes së njeriut dhe të ambientit.
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Në këtë punim do të përshkruhen disa nga llojet e kompozitave laminare, me
vështrim të veçantë do të shqyrtohen; mënyrat e përftimit të materialeve kompozite
laminare, dhe varësisht prej gjendjes fillestare të komponentëve përbërëse të matricës
dhe fibrave do të diskutohen edhe mënyrat e ndryshme të korrektimit të vetive, përfitimi
si dhe fushat e aplikimit të tyre. Gjatë këtij studimi do të përpiqemi të japim
informacione dhe vlerësime të mjaftueshme profesionale-shkencore mbi proceset dhe
metodat e ngjitjes, kalandrimit, shtypjes, ngjitjes me saldim të butë dhe me procedura
tjera të ngjashme. Gjatë shqyrtimeve eksperimentale si dhe hulumtimeve nga literatura
do të analizojmë disa nga llojet e veçanta të kompozitave laminare, të cilët përftohen
dhe aplikohen për prodhimin e shiritave transportues

në “NewKo Ballkan” në

Suharekë. Llogaritja dhe përgatitja paraprake e komponentëve përbërëse të shiritave
transportues prej shiritave të zakonshëm – O, atyre antiabrazivë, me ose pa shtresa të
pandezshëm, antistatikë dhe veçanërisht ata special që prodhohen në këtë kompleks
industrial, janë të bazuara nga të dhënat e literaturës, të dhënat nga praktikat e ngjashme
industriale si dhe ato të fituara nga shqyrtimet laboratorike. Këto të dhënat kërkimore do
të na shërbejnë si orientim edhe për korrektimin e disa prej vetive të kompozitave
laminare. Në pjesën eksperimentale do të provojmë përveç njohjeve mbi vetitë e këtyre
kompozitave si p.sh. dendësia, përçueshmëria elektrike dhe e nxehtësisë si dhe moduli i
elasticitetit, do të përcaktohemi edhe për llojin e materialeve më të përshtatshme nga të
cilat mund të ndërtohet kompoziti, qoftë aj i zakonshëm apo special. Ekuacionet për
llogaritjen e elasticitetit dhe karakteristikave tjera për kompozitat laminare do të merren
për bazë orientuese tek zhvillimi i strukturave të materialit “Sandviç”, që përdorën për
prodhimin e shiritave transportues në “NewKo Ballkan” në Suharekë.

1.2

Objektivat e studimit

Objektiva kyç i këtij studimi është projektimi i komponentëve përbërëse të
shiritave transportuese, duke rregulluar proporcionalisht raportet e matricës dhe fibrave,
si dhe përzgjedhjen e metodave të përftimit dhe korrektimit të vetive të shiritave
transportues tradicional përmes shfrytëzimit të kompozitave laminare. Studimi bazuar
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mbi rezultate dhe të gjeturat tjera, përveç ekzaminimit të vetive fiziko-mekanike do të
identifikoj përbërjet që do të garantonin material me veti të avancuara ose do të
shërbejnë edhe për të detektuar ndonjërën nga vetitë e materialeve që potencialisht
mund të ndikoj negativisht në sjelljen e matricës ose fibrave të këtij lloj kompoziti.
Përmes përcaktimit të komponentëve përbërëse, kritereve teknike të prodhimit dhe
përpunimit të shiritave transportues të përforcuara me kompozite laminare do të
përcaktojmë metodat standarde të projektimit paraprak, hulumtimit dhe përpunimit të
këtij lloji të produktit me veti të avancuara.
Rezultat e hulumtimeve dhe konkluzionet e këtij studimi do të:
• shërbenin si udhërrëfyes për zgjerimin e fushave të mundshme të aplikimit të
shiritave transportues të përforcuara me kompozite laminare;
• shërbenin si mbështetje teknike për sa i përket rritjes së performances,
thjeshtësi konstruktive, do të reflektonin me shpenzime të vogla të energjisë
përcjellëse, së produkteve të ndërtimit dhe rritjes së mundësisë së bartjes së
barrës në largësi të mëdha, që zakonisht përdoret për punë ngarkuese.
• përfundimet dhe rekomandimet e këtij studimi do të mund të shfrytëzoheshin
për të inkurajuar programet e reja të përfitimit, përpunimit të produkteve tjera
të përforcuara me kompozite laminare.

Vlerësimet në lidhje me përbërjet, vetit, aftësitë e përmbushjes së kritereve
teknike, shfrytëzimi praktik dhe sjellja e produkteve të përftuara nga kompozitet
laminare

janë

mundësuar

duke

shfrytëzuar

praktikat

dhe

hulumtimet

eksperimentale në kompleksin “NewKo Ballkan” ne Suharekë, janë detyrat kyçe
të drejtimit efektiv të këtij studimi. Pra përgjithësisht qëllimi i studimit është i
lidhur me fushën e hulumtimit dhe hipoteza e shtruar në këtë studim.

1.3

Koncepte të përgjithshme

Përforcimin e materialeve me ndihmën e fijeve e gjejmë edhe në natyrë, si në
botën bimore dhe në atë shtazore. Trungu i disa bimëve dhe eshtrat e disa shtazëve janë
të përforcuara me fije që iu japin formën dhe shumëfish e rrisin rezistencën ndaj
ngarkesave të jashtme. Edhe popujt e lashtë e kanë vërejtur përforcimin e produkteve
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përmes kompoziteve. P.sh. muret që lyheshin me baltë janë lidhur dhe përforcuar me
fije kashte. Shumë nga teknologjitë moderne kërkojnë materiale me kombinime jo të
zakonshme të vetive, që nuk mund të takohen me përlidhjet e metaleve, qeramikat dhe
polimerët e zakonshëm. Kjo është shumë e vërtetë për materialet që nevojiten në
aerohapsirën, përdorime nënujore dhe të transportit. Psh: inxhinierët e avionëve janë në
kërkim të materialeve strukturore që kanë densitet të ulët, janë të fortë, të shtangët,
rezistencë ndaj abrazionit dhe goditjes dhe jo lehtësisht të korrodueshëm. Ky do të ishte
një kombinim i mrekullueshëm i vetive (Dilo, 2012).
Fjala kompozitë rrjedh nga latinishtja: Composites - bashkim, lidhje, ngjitje e dy
apo më shumë materialeve të gatshme, kryesisht si përzierje, të cilat bashkërisht japin
veti të re të tillë që materialet veç e veç nuk i kanë.
Pra material kompozite, quhet kombinimi i dy apo më shumë materialeve në një
material të vetëm i cili manifeston veti të ndryshme ose më të avancuara se sa materialet
përbërëse në të. Sipas këtij parimi të veprimit të kombinuar, kombinimet e vetive më
të mira formohen nga kombinimi kritik i dy ose më shumë materialeve të ndryshme.
Zakonisht, materialet e forta janë relativisht të dendur, gjithashtu, rritja në
qëndrueshmëri dhe në shtangësi zakonisht shoqërohet me ulje të qëndrueshmërisë në
goditje. Materiali kompozitë është një sistem materialesh, një përzierje ose një
kombinim i dy ose më shumë mikro ose makropërbërësve, që dallohen në formë dhe
përbërje dhe që nuk formojnë një tretje të ngurtë (Dilo, 2012).
Materialet polimere me vetitë e tyre shpesh herë nuk mund t’i plotësojnë
kërkesat e teknike për tu përdorur në rrethanat bashkëkohore dhe për këtë arsye
përmirësimit të vetive fizike dhe mekanike atyre u shtohen materialet e ndryshme
qeramike në formë të fijeve: argjilë, dioksidi i silicit, bloza aktive, karbonati i kalciumit,
etj. Materialet e këtilla të fituara me përzierjen e materialeve polimere (si material bazë)
dhe mbushësit fijor nga materialet qeramike quhen materiale kompozite. Në
projektimin e materialeve kompozite, shkencëtarët dhe inxhinierët kanë kombinuar në
mënyrë krijuese metale, qeramika dhe polimerë të ndryshëm për të prodhuar një
gjeneratë të re materialesh të jashtëzakonshëm. Shumë kompozite janë krijuar për të
përmirësuar kombinimet e karakteristikave mekanike si shtangësia, tenaciteti dhe
qëndrueshmëria në ambiente dhe temperatura të larta. (Ibrahimi, 2017) Materialet
kompozite mund të jenë të përbëra nga tre llojet e materialeve (fig.1.1), por shumë
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kompozite janë të përbëra vetëm nga dy faza, nga të cilat njëra quhet matricë, e cila
është e vazhduar dhe rrethon fazën tjetër, e quajtur fazë e shpërndarë.

Fig. 1.1 Materialet kompozite

Vetitë e kompoziteve janë funksion i vetive të fazave përbërëse, i sasive të tyre
relative dhe i gjeometrisë së fazës së shpërndarë. “Gjeometria e fazës së shpërndarë” ka
kuptimin e formës dhe përmasës të grimcave, shpërndarjes dhe orientimit të grimcave.
Këto karakteristika janë paraqitur në figurën 1.2. [1]

Fig. 1.2 Paraqitje skematike e karakteristikave të ndryshme gjeometrike dhe hapësinore
që mund të ndikojnë në vetitë e kompoziteve. (a) përqendrimi, (b) përmasat, (c) forma,
(d) shpërndarja dhe (e) orientimi.
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Shumica e materialeve kompozite janë të përbëra vetëm nga dy faza; njëra e
quajtur matricë, e cila është e rrethuar nga faza tjetër e quajtur shpërndarëse. Faza
matricë që nënkupton materialin bazë dallohet nga përforcuesi për nga fortësia dhe ka
për detyrë ta mbrojë fazën shpërndarëse nga ndikimet e jashtme, të siguron lidhje të
mirë me te. Po ashtu matrica ka për detyrë të siguron transmetimin e ngarkesave nga
njëra pjesë e përforcuesit në pjesën tjetër të përforcuesit-fazës shpërndarëse si dhe të
mbrojë përforcuesin nga shkatërrimi.
Faza shpërndarëse, nënkupton përforcuesin në formë grimcave të imta ose fibrave të
shpërndara në brendësi të matricës, të cilat janë më të ngurtë dhe më të forte se materiali
bazë- matrica. Vetit e materialeve kompozite janë në funksion të gjeometrisë së fazës
shpërndarëse. “Gjeometria e fazës shpërndarëse” në këtë kontekst nënkupton formës
dhe madhësinë e grimcave – fibrave, shpërndarjen dhe orientimin e tyre (Callister,
William D., 1940). Kështu që projektimi dhe dizajnimi i mirëfilltë i “gjeometrisë së
fazës shpërndarëse” do të garantonte që kompoziti te ketë fortësi dhe qëndrueshmëri të
lartë. Qëndrueshmëria, moduli i elasticitetit dhe moduli i prerjes varen shumë prej
orientimit të fijeve-fibrave të kësaj faze. Vetitë mekanike të kompozitit normal në kahun
e fijeve janë të barabarta me vetitë mekanike të materialit bazë.
Faza e shpërndarë për kompozitet e përforcuar me grimca është me përmasa te
grimcës afërsisht të njëjta në të gjitha drejtimet); faza e shpërndarë ka gjeometrinë e një
fibre (do me thënë raport të madh gjatësi/diametër) për materialet kompozite të
përforcuara me fibra. Kompozitet strukturore janë kombinime të kompoziteve dhe të
materialeve homogjene (Dilo, 2012).

Fig. 1.3 Formimi i kompozitit
Materialet kompozite janë trupa anizotropikë, vetitë e të cilëve varen prej drejtimit
të provës. Për këtë zhvillimi i kompoziteve e ka diktuar edhe zhvillimin e provave në

6

mënyrë që të gjenden të dhëna reale për llogaritje dhe konstruktim cilësor të detaleve.
Qëndrueshmëria, moduli i elasticitetit dhe moduli i prerjes varen shumë prej orientimit
të fijeve. Vetitë mekanike të kompozitit normal në kahun e fijeve janë të barabarta me
vetitë mekanike të materialit bazë.
Në figurën 1.4 është paraqitur një skemë e thjeshtë e klasifikimit të materialeve
kompozite, me tre ndarje kryesore: kompozite të përforcuara me grimca, të përforcuara
me fibra dhe strukturore; gjithashtu ekzistojnë të paktën dy nënndarje para secilit.

Fig. 1.4 Skemë klasifikuese për tipet e ndryshme të kompoziteve

Moduli i prerjes arrin maksimumin kur drejtimi i ngarkesës dhe i fijeve ndodhet nën
këndin 45o. Siç është treguar në fig. 1.5. fibra mund te jenë të radhitura kontinualisht në
formë një kahore- (a), të rastësisht radhitura në formë diskontinuale-(b), të radhitura në
shumë drejtime – (c) dhe të radhitura në mënyrë ortogonale - (d).

Fig. 1.5 Radhitja e fibrave në kompozite
Materialet kompozite munden me qenë:
• Jo izotropike (jo homogjene)
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• Izotropike (homogjene)

Janë diskutuar dy tipet e përgjithshme të kompoziteve strukturore: kompozitet
shumështresore dhe panelet sandviç. Vetitë e kompoziteve shumështresore praktikisht
janë izotropike në një plan dy-përmasash. Kjo është bërë e mundur me fleta të ndryshme
të një kompoziti me anizotropi të lartë, të cilat janë ngjitur njëra mbi tjetrën në mënyrë
të tillë që drejtimet me qëndrueshmëri të lartë variojnë në shtresat e njëpasnjëshme.
Panelet sandviç përbëhen nga dy faqe të sheshta të forta dhe të shtangëta që janë të
ndara nga një material ose strukturë zemër. Këto struktura kombinojnë qëndrueshmëritë
dhe shtangësitë relativisht të larta me densitetet e ulëta. Në fig.1.6 janë paraqitur
kompozitet johomogjene dhe homogjene.

Fig. 1.6 Kompozitet johomogjene dhe homogjene

Sipas materialeve të cilat shfrytëzohen kompozitet mund të jenë materialet e
përforcuara me fibra të cilat përmbajnë një fibër të hollë shumë solide por e brisht në një
masë themelore më të butë por duktile ose siç është rasti i kompozitit “beton me çelik”,
në të cilën në ndonjë konstruksion, çeliku i pranon sforcimet në tërheqje, kurse betoni
sforcimet në shtypje, por edhe materialet sipërfaqja e të cilave për tu mbrojtur nga
korozioni vishet me shtresa mbrojtëse (emalimi). Sikur që është dhënë në fig.1.7
ekzistojnë edhe grupet e materialeve të cilat mund të vendosën në mes të këtyre grupeve
siç mund të jenë; gjysmëpërçuesit (inorganik) si materiale të elektronikës gjendet
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ndërmjet metaleve dhe materialeve qeramike, silikonet të cilat prodhohen si vaj gome
ose rrëshirë, mund të vendosën ndërmjet materialeve qeramikë dhe atyre artificiale [6].

Fig. 1.7 Grupet kryesore të materialet si dhe mes grupet e vendosura në mes të këtyre
katër grupeve
Sipas madhësisë për njësi të fazës shpërndarëse (dispergjente), kompozitet mund
të jenë: makrokompozite, mikrokompozite dhe nanokompozite.

1.3.1 Kompozitet e përforcuara me grimca
Sipas formës së fazës dispergjente dhe formës përfundimtare të kompozitit mund
të jenë me: grimca, fibra dhe shtresore. Kompozitet e përforcuara me grimca mund të
jenë; me grimca të mëdha dhe kompozitet e përforcuara me shpërndarje. Dallimi
midis këtyre bazohet në mekanizmin e përforcimit ose të rritjes së qëndrueshmërisë.
Termi “të mëdha” është përdorur për të treguar që bashkëveprimi grimcë-matricë nuk
mund të trajtohet në nivel atomik ose molekular. (Callister, William D., 1940) Për
shumicën nga këto kompozite, faza e grimcave është më e fortë dhe më e shtangët se
matrica. Në esencë, matrica transferon tek grimcat disa nga sforcimet e ushtruara, të
cilat mbajnë një fraksion të ngarkesës. Matrica mban pjesën më të madhe të ngarkesës
së ushtruar, grimcat e vogla të shpërndara vonojnë ose pengojnë lëvizjen e dislokimeve.
Pra, deformimi plastik kufizohet, kështu që sigurohet qëndrueshmëria në tërheqje, kufiri
i rrjedhshmërisë si dhe fortësia. (Callister, William D., 1940)
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1.3.1.1 Kompozitet me grimca të mëdha
Konsiderohen disa materiale polimere, tek të cilët janë shtuar mbushësit.
Mbushësi modifikojnë ose sigurojnë vetitë e materialit dhe/ose zëvendësojnë një pjesë
të volumit të polimerit me një material më pak të kushtueshëm–mbushësi. Por edhe
betoni është një nga kompozitet e zakonshëm me grimca të mëdha, i përbërë nga
çimentoja (matrica), dhe rërë e zhavorr (grimcat). Ndërsa kermetet janë grup i
kompoziteve me grimca të mëdha të cilat janë përdorur për të tre tipet e materialeve
(metale, polimerë dhe qeramika). Kermetet (metalo-qeramikat) janë shembuj të
kompoziteve qeramikë-metal. si p.sh: karbur tungsteni WC ose karbur titani TiC, të
mbështjella nga një matricë metali si Co ose Ni. Këto kompozite përdoren gjerësisht si
vegla prerëse për çeliqet e përforcuar. Grimcat e forta karbure sigurojnë sipërfaqen
prerëse, por duke qenë ekstreme të thyeshme ato vetë nuk janë të afta për të përballuar
sforcimet prerëse.
1.3.1.2 Tenaciteti
Përforcohet nga zhytja e tyre në një matricë plastike, e cila izolon grimcat karbure
nga njëra-tjetra dhe parandalon përhapjen e çarjes nga grimca tek grimca. Të dyja dhe
matrica dhe fazat e grimcave janë mjaft refraktare për të përballuar temperaturat e larta
të gjeneruara nga veprimi i prerjes mbi materialet që janë ekstreme të forta.
Karburi i cementuar WC-Co - Përdoret fraksion volumi relativisht i madh i fazës
së grimcave, shpesh kalon 90% volum; kështu që veprimi abraziv i kompozitit
maksimalizohet. Një fotomikrografi e karburit të cementuar WC-Co është treguar në
fig. 1.8.
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Fig. 1.8 Fotomikrografi e karburit të cementuar WC-Co. Zonat e ndritshme janë
matrica e kobaltit; zonat e errëta janë grimcat e karbur tungstenit. 100X (Callister,
William D., 1940)
1.3.1.3.

Elastomerët dhe plastikat

Shpesh përforcohen me materiale grimcore të ndryshme. P.sh. karboni i zi, i cili,
përbëhet nga grimca shumë të vogla dhe sferike kryesisht të C, të prodhuara nga djegia
e gazit natyror në një atmosferë që ka furnizim të kufizuar ajri.

Fig. 1.9 Mikrografi elektronike që tregon grimcat përforcuese sferike të karbonit të zi
në një komponent të një sipërfaqeje gome sintetike. Zonat që duken si shenja uji janë
xhepa ajri të vogla. 80.000x (Callister, William D., 1940)
Betonet janë shembulli më tipik i kompoziteve të përforcuara me grimca të
mëdha, ku rolin e fazës shpërndarëse e luan çimentoja e cila përkufizohet si një lidhës
hidraulik, i cili pasi përzihet me ujin dhe agregatin – material qeramikë, ngurtësohet si
pasojë e reaksioneve kimike që
krijohen ndërmjet çimentos-agregatit -ujit dhe pas ngurtësimit është në gjendje të ruaj
qëndrueshmërinë dhe nëse bashkëvepron me ujin.

1.3.2 Kompozitet e përforcuara me shpërndarje (dispersion)
Metalet dhe përlidhjet e metaleve mund të përforcohen dhe t’u rritet qëndrueshmëria
nëpërmjet shpërndarjes uniforme të grimcave të imta të një materiali inert dhe shumë të
fortë në disa përqindje volumore. Faza e shpërndarë mund të jetë metalike ose
jometalike; përdoren shpesh oksidet e materialeve. Një nga kompozitet e veçanta të këtij
lloji është Nikel-toria e dispersuar (TD), ku qëndrueshmëria në temperaturë të lartë e
përlidhjeve të Ni mund të rritet shumë nëpërmjet shtesës së rreth 3% - toria (ThO2) si
grimca të shpërndara imët.
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1.4

Kompozitet me Fibra
Pjesën më të madhe të veprimit të forcave të jashtme e bartin fibrat.Pjesa më e

madhe e këtyre kompozitave kanë fortësi të përmisuar, rezistencë të lartë të materialit
ndaj lodhjes,kjo është arritur me përzgjedhjen e mire të raportit densitet-peshë
specifike.Përfitohen në mënyren që fibra e qëndrueshme e forte,por e copëtuar ose
kontinuale futet në përzirje, përkatësisht shpërndahet në matricë.

1.5

Karakteristikat e kompoziteve me Fibra
Te dizajnimi i këtyre tipeve të kompoziteve është e nevojshme që të merren në

konsiderate shumë faktorë: gjatësia, seksioni, tërthor, orientimi, sasia dhe vetitë e
përzierësit, vetit e matricës dhe mundësia e lidhjes, matricë dhe e përziersit. Fibra
mundë të jetë e drejtuar (orientuar) në shumë mënyra :
• Shkurtë - orientimi i qrregulluar i fibrave lehtë mundë të bëhet në matricë dhe
rregullon vetitë izotropike të kompozitit.
• I gjatë një kahorë ose kontinual i fibrave - krijonë kompozitë i cili është i fortë
dhe i qëndrueshëm nëse në të veprohet me forcë në drejtim të orientimit të
fibrave.
E metë e këtyre është se tregojnë veti të dobëta nëse forcat në fibra veprojnë në
drejtim normal.

Tab. 1.1 Llojet e fibrave
LLOJET E FIBRAVE
QELQIT

ARAMIDE

KARBONIKE

Diametri: 3-20µm:

Qëndrushmëri të lartë

Diametri: 5-10µm

Prodhimtaria e tyre

Rezistencë të mire ndaj

Qëndrushmëri specifike të

lire

grryrjes

lartë

Relativisht veti të

Qëndrushmëri të mire kimike

Përqushmeri të lartë të

mira

dhe të nxehtësisë

nxehtësisë
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Qëndrueshmëri të

Adezion të dobët me matricën

Moduli i lartëi fibrave dhe

mire kimike

Çmimi i lartë me fibra qelqi

fortësi të lartë
Lidhshmëri të dobët

1.6

Llojet e Fibrave si përforcues
Fibrat të cilat përdoren si përforcues mund të jenë në formë :
a) pëlhurat
b) roving fije të buta të mbështjellura
c)

telat (të thurrura me fije)

a) pëlhurat b) roving fije të buta të mbështjellura

c) telat (të thurura me fije)
Fig. 1.10 Llojet e fibrave si përforcues

1.7

Kompozitet Polimere
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Kompozitet polimere janë materiale komplekse të cilat përbëhen prej më së paku
dy komponeteve, matricës polimere dhe përforcuesit ndërsa sipas vetive dallohen në
esencë nga vetitë e komponenteve bazë prej të cilëve është krijuar kompoziti.
Kompozitet polimere janë materiale të cilat formohen prej dy e më shumë fazave që në
pikëpamje fizike janë të ndryshme ndërsa në aspektin mekanik të ndara. Vetitë
mekanike të kompozitit të formuar janë të ndryshme dhe më të mira nga vetitë e
komponenteve paraprak prej të cilëve është formuar kompoziti, ky është edhe qëllimi i
krijimit të kompozitit. Komponentët pa tjetër duhet të jenë prezent në tërë seksionin
ashtu që struktura e materialit kompozit të formuar të jet homogjen.

1.7.1 Përparësitë e kompoziteve polimere
Përparësitë e kompoziteve polimere në krahasim me konstuksionin e materialeve
tjera janë:
• kanë vlera specifike të dëshirueshme të qëndrueshmërisë dhe ngurtësisë
• densitet të lartë
• qëndrueshmëri të mirë kimike
• relativisht janë të lehtë dhe prodhimi i pjesëve të konstruktuara nuk është i
shtrenjtë.
1.7.2 Të metat e kompoziteve polimere
• ashpërsia
• mundësia e lehtë e gërryerjes
• veti jo të mira izotropike
• komponentet e tyre janë të shtrenjta.
Kompozitet polimere të përforcuara me grimca (thermia)
Grimcat më të njohura të cilat shërbejnë si përforcues i kompozitit janë:
a) grimca nga qelqi
b) grimca karboni
c) grimca nga CaCO3
d) grimca nga argjila etj.
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Fig. 1.11 Matrica kontinuale me grimca

1.7.3 Karakteristika themelore e përforcuesve
Karakteristika themelore e përforcuesve është raporti l /d, ku:
l – është gjatësia e grimcës (thermisë) përforcuese
d – është diametri i seksionit të grimcës (thërmisë) përforcuese .
Nëse grimcat si përforcues kanë raport: l / d → 1(dimensionet përafërsisht janë të
njëjta në të gjitha drejtimet, dmth. Kemi të bëjmë me grimca në formë sferike) Për fibra
të radhitura mirë, ose mirë të strukturuara në kompozit, raporti l / d <10. Për fibra jo
mirë të radhitura ose jo mirë të strukturuara në kompozit, raporti: l / d >10. Shkalla e
shpërndarjes (dispersionit): paraqet shpërndarjen e grimcave si përforcues në përbërjen
e kompozitit.
Dispersion të mirë kemi kur në kompozit grimcat kanë stabilitet individual dmth.
(adezion dhe spërkatje të mirë).
Llojet e fibrave të cilat aplikohen më së shumti si përforcues në ndërtimin e
kompoziteve,janë :
a) Fibra qelqi të tipit: (qelqi - E, qelqi-S, qelqi-C etj me dimensione dhe seksione
tërthor rrethor 3….20µm)
b) Fibrat nga mbetjet inorganike(gur kuarci, qeramike, metale, azbeste etj)
c) Fibra karbonike (grafite, karbonike).
d) Fibra me prejardhje organike (natyrore dhe sintetike).
Në aspektin teknologjik kompozitet të përforcuara me fibra janë shumë të
rëndësishme. Ndikim të veçantë në vetitë e kompozitit polimer por edhe kompozitet e
ndërtuara nga materialet me përforcues me fibra kanë: radhitja e fibrave, orientimi,
koncentrimi dhe shpërndarja e tyre në materialin bazë, ku nga këto varet përdorimi i
llojeve të caktuara të kompoziteve .

1.8

Pyetjet kërkimore
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Sipas një mori hulumtimesh empirike rëndësia e përcaktimit të fazës matricë dhe
fazës shpërndarëse qëndron në faktin e korrektimit të disa veti jo mjaftueshëm të mira
tek kompozitet e përforcuara me grimca dhe ato të përforcuara me fibra. Vështruar nga
kërkesat që parashtrojnë kriteret teknike për grupin e kompoziteve laminare e
veçanërisht standarde dhe kushtet në

industrinë bashkëkohore, për të projektuar

parametrat dhe përbërjet e komponeteve matricë dhe fazë shpërndarëse është e
nevojshme hulumtimit i vetive, dizajnimi i “gjeometrisë së fibrave te fazës
shpërndarëse” dhe përzgjedhja e llojit për secilën nga fazat e kompozitetit. Bazuar në
praktikat industriale dhe kërkimet në kushte laboratorike, ky punim diplome master
konsiston për t’i dhënë përgjigje këtyre pyetjeve kërkimore:
i.
ii.
iii.
iv.
v.

Cila mund të jetë faza më rëndësishme matricë dhe faza shpërndarëse tek
kompozitet llaminare?
Cili është ndikimi i “gjeometrisë së fazës shpërndarëse në vetitë e materialeve
kompozite llaminare?
Cila është influenca e gjatësisë së fibrës në vetitë e kompozitit llaminar, kur ai
shfrytëzohet për prodhimin e shiritave transportues?
Cilët janë arsyet kryesore të prodhimit dhe aplikmit të këtij lloji kompoziti
struktural tek shiritat transportuese në “NewKo Ballkan”?
Cilat janë mundësit tekniko-teknologjike të përftimit dhe aplikimit të tyre në
industri?

1.8.1 Hipotezat
Hipoteza e parë: Kompozitet janë produkte artificiale multifazore të fazave, të cilat në
raporte proporcionalisht të dëshirueshme shfaqin vetitë të avancuara në fazën
konsistente. Zakonisht, një fazë (matrica) është e vazhdueshme dhe tërësisht e rrethuar
nga faza tjetër (faza shpërndarëse). Kompozitet llaminare janë të kompozuar në shtresa
dy-dimenzionale ose panele të cilat kanë qëndrueshmëri të lartë në drejtim të gjithë
boshtit të tyre. Shtresat janë të renditura dhe më pas cementojn së bashku ashtu siç janë
të orientuara për gjatë gjithë boshtit të tyre në secilën shtresë ose panel, fig. (1.13).
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Fig. 1.12 Palosja e njëpasnjëshme me orientim të tërthortë të shtresave me fibra të
përforcuara të kompoziteve laminarie
Mundësia e tillë e palosjes së shtresave ose paneleve, i mundëson kompoziteve
laminare të shfaqin veti shumë të avansuara në raste kur ato aplikohen për korrektimin e
vetive të shiritave transportues. Palosja dhe orinetimi i drejtë i fibrave ose panelleve të
kompoziteve laminare do të përmirësojë qëndrueshmërinë në tërheqje, modulin e
elasiticitetit, gravitetin specifik, qëndrueshmërinë specifike, dhe modulin specifik. Në
fakt këta tregues determinojnë të gjithë treguesit e performancës teknike tek shiritat
transportues.

Hipoteza e dytë: Përcaktuese e shumicës së vetive të kompoziteve laminare të
përforcuara me fibra është “gjeomertia e fazës shpërndarëse”. Siҫ është treguar në fig.
1.14. (Ibrahimi, 2017)

Përshtatja e fibrave në matricë, si dhe orientimi mënyra e

orientimit përgjatë gjithë boshtit të sajë.
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(a) të vazhduara dhe të drejtuara, (b) jo të vazhduara dhe të drejtuara, (c) jo të
vazhduara dhe të orientuara rastësisht
Fig. 1.13 Paraqitje skematike e kompoziteve të përforcuar me fibra

Mënyra e palosjes, përcaktimi i drejtë i drejtimit të fibrave dhe përshtatja e
shtresave tërthorazi me orientimet e fribrave në shtresa veҫ e veҫ, do të reflentonin
ndjeshëm në stabilitetin përmbajtjesor, do të përmirësonin kufirin e rrjedhshmërisë gjatë
lakimit, kur këto kompozite aplikohen tek shiritat transportues të didikuar për bartjen e
barrës në lartësi dhe veҫanërisht do të shprehin rezistencë të lartë ndaj temperaturës.

Hipoteza e tretë: Të gjitha vetitë inxhinierike të shiritave transportues të përforcuara me

kompozite laminare janë të varura nga ndërtimi strukturor i komopzitit. Përgjatë
përcaktimit të parametrave teknik, dizajnimit të “gjeometrisë së fazëve shpërndarëse” si
dhe përgaditjes paraprke të matricës paraprakisht duhet të merret në konsideratë sejcili
nga llojet e kompoziteve strukturale (laminare apo sanviҫ) do të aplikohet. Pra
përcaktues në përzgjedhjen e kritereve për pregaditjen paraprake janë llojet e
kompoziteve strukturale.
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2

KOMPOZITET LAMINARE

2.1

Konceptet Themelore
Laminatet janë kompozite laminare të cilat përbëhen prej shtresave të materialeve

të cilat ndërmjet veti organikisht janë të lidhura me adezion.
Në kompozitet laminare bëjnë pjesë mbështjellësit e hollë, mbulesat e trasha
mbrojtëse, laminatet.
Numri më i madh i laminateve dizajnohen (konstruktohen) me qëllim të
përmirësimit të rezistencave ndaj korezionit duke i ruajtur karakteristikat pozitive siq
janë fortësia, masa e vogël dhe çmimi i ulët.
Përkundër këtyre karakteristikave të mira kompozitet laminare gjithashtu kanë
rezistencë të lartë ndaj abrazionit (gërryerjes), rezistencë të madhe ndajë lodhjes së
materialit dhe veti jo të zakonshme ndaj zgjerimit termik.
Një përbërje laminare është e përbërë nga fletë ose panele dy-dimensionale që
kanë një drejtim të preferuar të lartë të forcës që gjendet në dru dhe në formë të
vazhdueshme dhe fibra të përforcuar me fibër. Shtresat janë bërë pirg dhe pastaj
betonim së bashku, kështu që orientimi i drejtimit të forcës së lartë ndryshon nga çdo
shtresë e njëpasnjëshme. Për shembull, fletët e ngjitura në dru në kompensatë janë të
përafruara me drejtimin e gurit në kënde të drejta me njëri-tjetrin. Laminimi gjithashtu
duhet të ndërtohet duke përdorur pëlhura të tilla si pambuku, letra ose tekstil me fije
qelqi të endura të futura në një matricë plastike. Kështu, një përbërje laminare ka forcë
relativisht të lartë në një numër drejtimesh në planin dy-dimensional; megjithatë, forca
në çdo drejtim të dhënë është më e ulët , natyrisht, nëse do të ishte ,se të gjitha fibrat
ishin të orientuara në atë drejtim. Një shembull i një strukture të laminuar relativisht
komplekse është skia moderne.

2.2

Përfitimi dhe përdorimi
Përfitohen në mënyra të ndryshme, varësisht prej gjendjes fillestare të

komponentëve. Mund të përfitohen me: ngjitje, kalandrim, shtypje, ngjitje me saldim
të butë dhe me procedura tjera të ngjashme.
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Laminatet e ndërtuara me fibra të ndryshme si përforcues të orientuara me forma
të ndryshme radhiten në formë të duhur dhe ndërmjet veti ngjiten. Nën veprimin e
forcës shtypëse krijohet laminati.

Materiale adezive (ngjitëse)

Fig. 2. 1 Mënyra e thjeshtë e formimit të kompozitit sandviç [10]

Struktura e materialit “Sandviç” [1] përbëhet prej shtresave të holla të materialit
ndërmjet veti të lidhura me materiale tjera siç është “shkuma” polimere. Struktura e
brendshme e këtyre materialeve ka pamje të pjatave fluturuese. Një material i këtillë
përveç vetive të mira mekanike që ka,ai dallohet edhe me veti të mira izoluese ndaj
zhurmës dhe vibracioneve (dridhjeve).

Fig. 2. 2 Formimi i kompozitit sandviç [13]
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Fig. 2.3 Struktura laminate e kompozitit [13]

Shtresa adezive

Fig. 2.4 Përfitimi Laminati i materialit kompozit [11]

Disa veti të kompoziteve laminare si p.sh: dendësia, përçueshmëria elektrike dhe e
nxehtësisë si dhe moduli i elasticitetit mund të përcaktohen për disa pjesë nga të cilat
është i ndërtuar kompoziti të cilat janë të vendosura paralel njëra mbi tjetrën.
Megjithatë, shumë veti të rëndësishme, si rezistenca ndaj korozionit dhe
gërryerjeve, në radhë të parë, këto varen nga vetit e ç'do njërës komponent në çdo njërën
shtresë. Shfrytëzohen si termostate dhe siguresa, të cilët shërbejnë për ndërprerjen e
qarkut të rrymës në rastin kur në të rriten vlerat e larta të tensionit ose në rastin kur
arrihen vlera të larta të temperaturave.
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Laminatet shfrytëzohen për izolime te motorët me djegie të brëndshme dhe
makinat tjera, në sistemet e pajisjeve të frenimit, gjatë prodhimit të printerëve,
prodhimit të mobilerive e të ngjashme.
a)

Mikrolaminatet janë kompozite të punuara nga materialet shtresore nga

alumini dhe nga shtresat polimere të përforcuara me fibra. Shfrytëzohen në industrinë e
ndërtimit të aeroplanëve dhe në industrinë ushtarake. Kanë fortësi shumë të lartë në
krahasim me peshën e tyre, kanë rezistencë shumë të madhe ndaj korozionit, rezistencë
të përmirësuar ndaj lodhjes së materialit dhe mundësi të mira që të përdoren për
përpunimin e armëve.
b) Kompozitet laminare shfrytëzohen në industrinë elektrike për prodhimin e
kondensatorëve shumështresor. Struktura e tyre përbëhet prej shtresave të holla me
bazë qeramike - BaTiO₃, ndërmjet veti të ndara me elektroda nga Ag/Pd ose Ni.

2.2.1 Rregullat e përllogaritjes së përzierjeve gjatë formimit të kompozitit
Densiteti:
Paramendojmë dy materiale:
- Densiteti i materialit përforcues – fibra ρf
- Densiteti i materialit të matricës

ρm

Atëherë densiteti i kompozitit [9] do të jetë:
ρ c = ρ m Vm + ρ f Vf

(1.1)

Vm + Vf = 1 → Vm = 1- Vf

(1.2)

ρ c = ρ f Vf + ρ m( 1 – Vf)

(1.3)

Meqë :

2.2.2 Moduli i elasticitetit për kompozitin me matricë të përforcuara me fibra
Fibrat për gjatë aksit të tyre kanë modul të lartë të elasticitetit ndërsa në drejtim
normal në aks modul të ulët të elasticitetit.
Forca e cila vepron në kompozit do të jetë:
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Fig. 2.5 Kompoziti i nënshtruar forcave në tërheqje [2]

Fc = Ff +Fm

(1.4)

Ϭc Ac = Ϭf Af + Ϭm Vm

(1.5)

Ϭc = Ϭf Vf +Ϭm Vm

(1.6)

Meqenëse : Ϭ = EƐ, atëherë do të fitojmë modulin e elasticitetit, përkatësisht Modulin e
JANGU-t në formën :
Ec Ɛc = Ef Ɛf Vf + Em Ɛm Vm

(1.7)

Ec = Ef Vf + Em Vm

(1.8)

Ec = Ef Vf + Em ( 1- Vf)

[GPa]

(1.9)

Për rastin kur kompoziti i nënshtrohet veprimit të forcave perpendikular në aksin e
fibrave do të kemi: Sforcimet të cilat veprojnë kompozit, përkatësisht sforcimet të cilat
shpërndahen ndërmjet materialit të fibrave dhe matricës do të jenë

Fig. 2. 6 Kompoziti i cili i nënshtrohet veprimit të forcave perpendikulare në aksin e
fibrave [2]
Δlc =Δlf + Δlm

(1.10)
23

Ɛc = Ɛf Vf + Ɛm Vm
Ϭ𝑐
𝐸𝑐

Ϭ

= 𝐸𝑓 × 𝑉𝑓 +

Ϭ𝑚

𝑓

1
𝐸Ɛ

𝐸𝑐 = 𝑉

𝑉

Ϭ𝑓

× 𝑉𝑚

𝑉

= 𝐸𝑓 + 𝐸𝑚
𝑓

𝐸𝑓 ×𝐸𝑚

(1.12)
(1.13)

𝑓

𝑓 ×𝐸𝑚 +𝑉𝑚 ×𝐸𝑓

(1.11)

[𝐺𝑃𝑎]

(1.14)

2.2.3 Bartja (transmetimi) i ngarkesave në përforcues
Në fibrat e kompozitit ngarkesat transmetohen nga matrica në sipërfaqen ndërfazore e
cila ndodhet ndërmjet materialit të matricës dhe materialit të fibrës. Në këtë rast ndodhet
zhvendosja e fibrave [9].

Fig. 2.7 Kompoziti në gjendje tëngarkuar dhe të pa ngarkuar

Fig. 2.8 Kompoziti në gjendje të ngarkuar
2.2.4 Përcjellja e ngarkesave
Nëse vështrojmë në fibra [9], dallojmë:
a) Fibra shumë të gjata - Ngarkesa rritet nga skajet deri sa nuk arrihet thyerja.

Fig. 2.9 Fibrat e gjata
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b) Fibrat e shkurtëra- Ngarkesa rritet në shumë drejtime por nuk arrin fuqinë
maksimale që fibra të këputet

Fig. 2.10 Fibra shumë të shkurtra
c) Gjatësia kritike e fibrës - Gjatësia kritike e fibrave paraqet pjesën e gjatësisë
së fibrës e cila është në gjendje ti përcjellë ngarkesat deri te sforcimi maksimal i cili
shkakton këputjen e fibrës.
Kjo do të jetë:
Forca zhvendosëse e matrices = forcën e cila shkakton thyerjen e fibrës

Fig. 2.11 Fibrat e shkurtra
𝜋𝑑Ɩ

τc
lc =

2

=

Ϭ𝑓
2 τc

d

𝜋𝑑²
4

Ϭ

(1.15)

[mm]

(1.16)
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2.2.5 Diagrami «Sforcim-zgjatje» për kompozite
Sforcimet për kompozitet të ndërtuara me fibra të gjata (L> Lc) si përforcues [13]:
Veprimi i forcave për gjatë aksit të fibrave të kompozitit .
Sforcimi në zgjatje do të jetë:
Ϭ ⋆𝑐 = Ϭ΄𝑚

(1−𝑉𝑓 )
𝑉𝑐

+ Ϭ𝑓⋆

𝑉𝑓
𝑉𝑐

Ϭ΄𝑐

(1.17)

Fig. 2.12 Diagrami "Sforcim-Zgjatje"

Veprimi i forcave në zgjatje perpendikular në aksin e fibrave të kompozitit.
Sforcimi tangjencial do të jetë.
Ϭ ⋆c = Ec

2.3

Vm
Vc

Ɛm + Ec

Vf
Vc

Ɛf

(1.18)

Ekuacioni për llogaritjen e elasticitetit për Kompozite Laminate

Tensionet në mostrën e kompozitit shpërndahen në mënyrë të njëjtë dhe uniforme në të
gjitha shtresat e kompozitit [7]. Pra;
Pc = Pf + Pm

(2.1)

Pc - forca vepruese në kompozit, Pf - forca vepruese në fibra, Pm - forca vepruese në
matricë

𝜎=

𝑃
𝐴

(2.1)
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Ϭ𝑥 𝐴𝑐 = Ϭ𝑓 ∙ 𝐴𝑓 + Ϭ𝑚 ∙ 𝐴𝑚

(2.3)

Me qenëse gjatësia e shtresave mbetet e barabartë, atëherë:
Ϭ𝑐 · 𝑉𝑐 = Ϭ𝑓 · 𝑉𝑓 + Ϭ𝑚 . 𝑉𝑚

(2.4)

ku: 𝑉𝑐 , 𝑉𝑓 , 𝑉𝑚 , janë fraksione të vëllimeve ( 𝑉𝑐 = 1)
Për gjendjen isozgjatje kemi :
Ɛ𝑐 = Ɛ𝑓 = Ɛ𝑚

(2.5)

𝐸𝑐 =𝐸𝑓 . 𝑉𝑓 + 𝐸𝑚 . 𝑉𝑚
Ϭc
Ɛ𝑐
𝑃𝑓
𝑃𝑚

=

𝜎𝑓 𝐴𝑓
𝜎𝑚 𝐴𝑚

=
=

Ϭ . 𝑉𝑓
Ɛ𝑓

+

𝐸𝑓 𝜀𝑓 𝐴𝑓
𝐸𝑚 𝜀𝑚 𝐴𝑚

,

(2.6)

Ϭ𝑚 . 𝑉𝑚

(2.7)

Ɛ𝑚

=

𝐸𝑓 𝐴𝑓
𝐸𝑚 𝐴𝑚

=

𝐸𝑓 𝑉𝑓
𝐸𝑚 𝑉𝑚

(2.8)

Fig. 2.13 Materiali kompozit i cili i nënshtrohet veprimit të forcave në zgjatje paralel me
shtresat e fibrave

Fig. 2.14 Materiali kompozit i cili i nënshtrohet veprimit të forcave në zgjatje të cilat veprojnë
perpendikularisht në shtresat e fibrave

𝜎𝑐 = 𝜎𝑓 + 𝜎𝑚

(2.9)
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c =  f + m
𝜀𝑐 =
𝜀𝑓 =
𝜀𝑚 =
Për
do të kemi

𝜎

(2.11)

𝐸𝑐
𝜎

(2.12)

𝐸𝑓
𝜎

(2.13)

𝐸𝑚

𝜀𝑐 = 𝜀𝑓 𝑉𝑓 + 𝜀𝑚 𝑉𝑚
𝜎
𝐸𝑐

=

𝜎𝑉𝑓
𝐸𝑓

+

(2.10)

𝜎𝑉𝑚
𝐸𝑚

(2.14)
(2.15)
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3

HULUMTIMI I VETIVE TË SHIRITAVE TRANSPORTUES
ME BAZË NGA KOMPOZITET LAMINARE - SHQYRTIMET
LABORATORIKE

3.1

Karakteristikat e përgjithshme të shiritave transportues

3.1.1 Shiritat transportues
Bartja e mallrave (barrës) në këta transportues bëhet me ndihmën e shiritit elastik
të pa ndërprerë. Falë produktivitetit të madh konstruksionit të thjeshtë,shpenzimit të
vogël të energjisë përcjellëse, dhe mundësisë së bartjes së mallit (barrës)në largësi të
mëdha, që zakonisht përdoret për punë ngarkuese. Varësisht prej konstruksionit shiritat
transportues mundë ti ndajmë [7] ,[10] në:
a) Shirita transportues të pa lëvizshëm(statik)
b) Shirita transportues të lëvizshëm
Shirit transportues në linjat (vijat) e gjata transportuese mundë të ketë gjatësi deri
në 10 km. Produktiviteti mundë të jetë deri 6000 ton/orë e më tepër.
3.1.2 Elementet përbërëse të shiritave transportues
a) Shtresa e epërme e gomës,
b) Skaji mbrojtës i gomës,
c) Skeleti bartës (karkasi),
d) Shtresa e poshtme e gomës.

Fig. 3.1 Elementet e shiritit transportues
a) Shtresa e epërme e gomës, apo shtresa e sipërfaqes punues . Shërben si
mbrojtëse e shtesave të tekstilit nga dëmtimet mekanike, të cilat shkaktohen gjatë rënies
së materialit në shirit, njëherazi, pengohet depërtimi i materialit në brendi të shiritit.
b) Shtresa e pëlhurave të gomuar, apo skeleti bartës . Punohet nga disa shtresa të
tekstilit më parë të gomuar, të cilat palohen sipas rregullave të caktuara. Ky skelet ka
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për detyrë të marrë tërë forcën tërheqëse, mbi vete, ashtu që forca e skeletit cakton forcën e shiritit.
c) Skajet mbrojtëse të shiritit . Kanë për detyrë ti zbusin rëniet anësore mbi
konstruksionin e çeliktë të transportuesit dhe në këtë mënyrë i mbrojnë shtresat e
tekstilit nga ndikimet e jashtme (dëmtimet, lagështia, etj).
d) Shtresa e poshtme e shiritit .I mbron shtresat nga harxhimi të cilin e shkakton
tamburi tërheqës , njëherazi ajo pengon depërtimin e lagështirës në brendësi të shiritit.
Me rëndësi të madhe është që shtresa e poshtme e gomës të përputhet me tamburin
udhëzues, në mënyrë që të sigurohet shkallë e lartë e transmisionit të fuqisë, nga
tamburi udhëzues në shiritin transportues. Për shtresa të shiritave transportues përdoret
goma e cilësisë së lartë me standarde të parapara: WH 012 , WH 027 .
3.1.3 Përcaktimi i trashësive dhe cilësisë së shtresave prej gome
Shiriti transportues prej gome u nënshtrohet goditjeve të mëdha gjatë ngarkimit
të materialit. Për tu mbrojtur pjesa tërheqëse e shiritit (shtresa prej tekstili) në
mënyrë sa më efikase dhe të sigurohet qëndrueshmëri më e gjatë, është e
nevojshme të bëhet zgjedhja më e përshtatshme e trashësive të shtresave prej
gome. Nuk rekomandohet aplikimi i trashësive të shtresave prej gome mbi 6mm,
përveç në raste të jashtëzakonshme. Zgjedhja e cilësisë së shtresave prej gome varet nga
natyra e materialit, i cili transportohet, kushtet e punës dhe aplikimit.
Tab. 3. 1 Udhëzime për zgjedhjen e trashësive të shtresave prej gome
Shtresa e epërme
(mm)

Shtresa e poshtme
(mm)

Qëllimi kryesor i aplikimit

2-------3

2

Shiriti për bartjen e ndyrësisë, shiriti për
transportuesit lëvizës.

2 --- 4

2

Shiriti për mihje nëntoksore, për
thëngjill guri , për linjit, gur kripe

2 --- 4

2 --- 3

4 --- 6

2 --- 4

6 --- 8

3 --- 5

Shiriti për thëngjll me copa të
mëdha , briket , koks, material
ndërtimor , gur kripe etj .
Shirit transportues për xehe,gur
zhavorr
Shirita transportues për fundërri
dhe mbeturina
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3.1.4 Llojet e shiritave transportues dhe përmasat
Shiritat transportues të cilët prodhohen në ,,NewKo Ballkan” [8] shënohen me
simbolet në pajtim me DIN 22102 dhe ISO / R 433.
O - Shirita transportues të aplikimit të përgjithshëm:
Tipi N – Shiritat me kualitet normal
Tipi M - Shiritat antiabraziv
Tipi F – të pandezshëm me shtresa dhe pa to
Tipi I – të pandezshëm me shtresa
Tipi F – të pandezshëm me shtresa dhe pa to Tipi E – antistatik
Tipi S – të pandezshëm me shtresa e pa to dhe antistatik
Tipi K – të pandezshëm me shtresa dhe antistatik
Specialë — të pa ndezshëm me shtresa dhe pa to, antistatikë, gjatë fërkimit në tambur
nuk zhvillon temperaturë mbi 30°C dhe nuk shkakton xixa
T – Shirita transportues rezistues ndaj nxehtësisë
G – Shirita transportues të rezistueshëm ndaj vajrave
C – Shirita transportues të prodhimeve kimike
R – Shirita transportues rezistues ndaj temperaturave të ulëta
A – Shirita transportues të industrisë ushqimore
Ev – Shiritat transportues të elevatorëve
Rb – Shirita transportues me brinjë
D – Shirita transportues të dizajnuar

3.2

Materiali i punimit të shiritave

3.2.1 Përfitimi i pëlhurës teknike
Përfitimi i shiritave transportues është një proces teknologjik mjaftë i gjatë , ku
deri te fabrikati duhet të kalohet në disa faza :Faza e pare mundë të thuhet se fillon në
njësinë punuese «Ballbo-Pëlhura teknike ».Pëlhurat teknike janë konstrukti kryesor i
shiritave transportues. Pëlhurat teknike , shiritave transportues iu sigurojnë:
a) Forcën tërheqëse.
b) Fleksibilitetin .
c) Në përgjithësi qëndrueshmërinë e shiritit gjatë eksploatimit .
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Për ndërtimin e skeletit bartës të shiritit transportues prej gome shfrytëzohen shumë
lloje tekstilesh. Më së shpeshti përdoren tekstile sintetike të ndërtuara nga fijet e
Poliesterit dhe fijet e Poliamidit.

Fig. 3.2 Pëlhura teknike

3.2.2 Fijet poliesterike
Poliesteri përfitohet me anë të plikontenzimit [7]. PET përfitohet nga

etilen

glikola dhe nga acidi tereftalik.
PET në formë të fijeve ka një perdorim të shtuar në nivel botëror kështu në vitin
1999 ka zë një vend diku rreth 56%.
Në tregun botëror gjendet me modifikimet si: Terylene, Corterra, Kodel, Enka,
Verstan, Dielon, Trevira, Dacron, Terital, Lavasan, Termastat..etj.
Nese hulumtojmë standardin 6001 hasim në tri shkurtesa për poliesterin.
1) PET(PoliEtilentereftalat)
2) PBT(PoliButilenTereftalat)
3) PTT(PolimetilenTerefTalat
PET ka një strukturë stabile me rezistencë, qëndrueshmëri ndaj kemikaljeve dhe
temperaturave të shkrirjes (250 - 260°C). Pamja gjatësore e fijeve të poliesterit është e
drejtë dhe e rrafshët pa ndonjë kalkulues amorf. Sipërfaqja e fijeve zakonisht është e
rrafshët dhe e lëmushme, prerja tërthore është e rrumbullakët apo e ndonjë forme tjetër.
PET ka një përdorim të gjerë në fushat të ndryshme duke marrë parasysh vetitë dhe
cilësitë që posedon. Fijet e poliesterit [11], [7] kanë gjet përdorim të madh në: mjekësi,
tekstil(mbuloja), veshmbathje etj.
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Fig. 3.3 Fijet e poliesterike (të padredhura)

Fig. 3.4 Fijet poliamide (najlloni)

3.2.3 Fijet e poliamideve
Polimeret me strukturë poliamide [7], [10], në molekulën e tyre përmbajnë grupe amide.
Poliamidet janë prej grupeve më të rëndësishme të fijeve sintetike. Në këtë grup më i
njohur është najloni. Rëndësi më të madhe ekonomike kanë najloni 66, najloni 6
(perloni). Poliamidet kanë veçori cilësore, sepse janë fije të forta, kanë elasticitet të
dëshirueshëm dhe mund të nxirren në penj të përshtatshëm për përpunimin e tij në
tekstile me asortiment të gjerë prodhimesh. Si standard i cilësisë së këtyre fijeve,
kërkohet që ato të jenë termoplaste deri ne temperaturën 100 ºC, të jenë kimikisht të
qëndrueshme, që lehtë të përpunohen, dhe të jenë të përshtatshme për ngjyrosje sipas
dëshirës së konsumatorëve. Fijet e poliamideve përdoren për përgatitjen e çorapëve dhe
të ndërresave, përgatitjen e pëlhurave etj. Shumë shpesh i shtohen leshit. Përdoren për
qilima, rrjeta të peshkatarëve, shiritat e pëlhurave për parashuta, ombrella, guna kundër
shiut, për përforcimin e gomave të jashtme të automjeteve etj.
Poliesteri dhe poliamidi sillen si lëndë e parë me fije të padredhura të
mbështjellura në makare dhe me shënime specifike për atë lloj të fijeve. Kërkesa e kësaj
fabrike është:
1) Poliester teknikë Diolen me numeracion 1400 Dtex nga Gjermania
2)

Poliester teknikë Tiron me numeracion 1000 apo 1100 Dtex

3)

Poliamid teknikë Kordsame numeracion1400Dtex etj.
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Dtex – donë të thotë gjatësia dhe trashësia që kërkohet për një fije të PES apo PA,
dhe ajo llogaritet në bazë të formulave .
Nm – numri metrik
𝐿

𝑚

𝑁𝑚 = ( )
𝐺 𝑔𝑟

L -- gjatësia (m)

(3.1)

G — pesha (gr)
Ndërsa tex është i barabartë me
1
𝑁𝑚

= 1000𝑡𝑒𝑥, 𝑎𝑝𝑜 , 𝐷𝑡𝑒𝑥 = 0.1𝑡𝑒𝑥
Dtex=1000m/1440gr

(3.2)
(3.3)

Përfitimi i pëlhurës teknike kalon nëpër disa faza [7]:

3.3

•

Dredhja

•

Endja

•

Plamnisja

•

Veknimi --Thurja e fijeve

•

Impregnimi

Dredhja
Në fazën e dredhjes bëhet shumëfishimi dhe dredhja me numër të caktuar të

dredhjeve, me numër të caktuar të filamentit (fijeve) të Poliesterit dhe Poliamidit.
Filamenti i pa dredhur me hollësi të caktuar importohet nga prodhues të ndryshëm të
botës i mbështjellë në bobina (makare, rrotka), vendoset në renditësin e makinës
dredhëse. Nga ky renditës merret numër i caktuar i fijeve dhe shumëfishohet në një fish,
dyfish, trefish, gjashtëfish e më tepër varësisht nga kërkesat. Filamenti i shumëfishuar
përshkohet nëpër udhëzues porcelan me tension të caktuar deri te cilindrat liferues të
makinës e mandej nëpër vrapues duke u bartë mbështjellja në mazura (makare). Në bazë
të konstruksionit dhe shumëfishimit të filamentit në një metër (1m) i cili sillet (60-155)
dredhje. Dredhjet e filamenteve (fijeve) krijojnë (sigurojnë) kompaktësi filamentit të
dredhur dhe jo shkapërderdhje të kapilarëve të filamentit. Pas përfundimit të dredhjes
mazurat (makaret) me filament të dredhur janë të gatshme për fazën e mëtutjeshme –
fazën e Endjes.
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Fig. 3.5 Fijet në procesin e dredhjes

Fig. 3. 6 Fijet e dredhura në makare(rrotka)

3.4

Endja e fijeve të dredhura të poliesterit
Endja është një proces në të cilin bëhet radhitja e fijeve të bazës me qëllim të

formimit të sajë. Endja bëhet në makina endëse , në bazë të kërkesës së blerësit për
shirit për gjatësi - gjerësi dhe fortësi të caktuar, që në këtë fazë nisë prodhimi i shiritit të
tillë në bazë të kërkesave të blerësit. Mazurat (makaret) me filamente të dredhura
radhiten në renditësin e makinës me numër të caktuar të fijeve (në bazë të gjatësisë së
pëlhurës) përshkohen nëpër udhëzues porcelani nëpër dërrasë gabruse (shpatë), nëpër
cilindra të cilët japin tension (tërheqje) të caktuar gjatë mbështjelljes në cilindrin e
bazës. Në këtë fazë formohet baza me fije të konstruksionit me numër të caktuar të
fijeve të poliesterit të gatshëm më për fazen tjetër.
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3.5

Plamnisja –vendosja e fijeve të bazës nëpër liq (telza)
Plamnisja [7], [8] është një fazë në të cilën bazat e formuara në fazën e endjes

përshkohen nëpër telëza respektivisht në sythat e telëzave në-liq. Ky proces bëhet me
dorë ku se cilën prej fijeve njëra prej punëtoreve e ndan dhe ia jep punëtores tjetër, e
merr dhe përshkon nëpër telza të liqëve, së fundi të gjitha fijet futen nëpër dhëmbë të
krehërve, i cilli ka numer të caktuar të dhëmbve dhe numër të caktuar të fijeve që dmth.
se në këtë faze përcaktohet gjërësia e shiritit transportues

Fig. 3.7 Diagrami skematik që tregon procesin e pultrusionit-plamnisjes [1]

3.6

Veknimi – Thurja e fijeve
Në këtë faze bëhet formimi i pëlhurës teknike. Pëlhurat teknike formohet nga dy

sisteme të fijeve:
•

Sisteme të fijeve për së gjati të bazës(fijet PES).

•

Sisteme të fijeve për së gjëri të fijeve të indit (fijet PA)

Me kryqëzimin e këtyre dy sistemeve të fijeve në mes veti me një rreguull të
caktuar bëhet formimi i pëlhurës teknike .

Fig. 3.8 Thurja e fijeve

36

Fig. 3.9 Pëlhura e fituar

3.7

Impregnimi i pëlhurave teknike
Impregnimi i pëlhurës teknike është një proces i domosdoshëm ku në këtë proces

pëlhura teknike siguronë një sipërfaqe adezive e cila është e gatshme që në fazën e
gomerimit, pëlhura të sigurojë forcë të mjaftushme adezive që dmth ngjitje efikase të
gomës për pëlhurë( tekstil), si dhe pëlhura fiton veti siç është :
a)

rezistencë ndaj zjarrit, mykjes si dhe

b) rritet rezistenca ndaj këputjes.
Faza e impregnimit bëhet në makinën e impregnimit e cila e ka zonën e zhytjes së
pëlhurës në govatën ku gjenden komponentët për impregnim. Pas zhytjes pëlhura
shtrydhet pastaj kalon në zonën e parë (të tharjes) e cila ka temperaturë 160ºC, pastaj në
zonën e dytë 180-190ºC dhe së fundi në zonën e tretë në temperaturën 220-230ºC. Faza
e tretë është më e rëndësishme, në këtë fazë pëlhura termostabilizohet, termofiksohet
dhe merr dimensionin përfundimtar. Gjatë kalimit nëpër faza pëlhura shkon në një
shtrëngim të caktuar. Ky shtrëngim siguron paralelizëm të fijeve në mënyrë që fijet të
jenë sa më të njëllojta, e të cilat së bashku më lehtë i përballojnë forcave të ndryshme
gjatë eksploatimit të shiritit. Pas impregnimit pëlhurës i bëhen analiza laboratorike, ku
pëlhura duhet ti plotësoj parametrat e nevojshme sipas standardeve. Pas impregnimit
pëlhurat mbështillen në dengje, mbulohen me najlon të zi, pastaj mbështillen me beza,
kështu pëlhura është e mbrojtur nga drita dhe kushtet tjera klimatike sit ë tilla dërgohen
në depo dhe janë të gatshme për faza tjera të mëtutjeshme. Impregnimi bëhet me
komponente të caktuara, dominon Lateks si dhe komponentet tjera ndihmëse.
Në tabelën 3.2 janë paraqitur vlerat e përgatitjes së flotës për impregnim;
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Tab. 3.2 Flota e impregnimit
Përgatitja e flotës për impregnim
Së pari përzierja bëhet në 5 vende veç e veç dhe pastaj së bashku në
një rezervar me vëllim prej 1000 l
Nr.
Materiali
Sasia
Lateksi
398 l
1
Uji i zbutur
156 l
Amoniaku
6.5l
Uji i zbutur
78 l
2
Amoniaku
6.5l
Rezorcin
41 l
Uji i zbutur
147 l
3
Rohagit
5,4 l
Amoniak
2.4 l
Uji i zbutur
52 l
4
Formalin
18 l
Uji i zbutur
52 l
5
Desmodur
11 l
Fazat e impregnimit: Shiko fig. 3.10 , fig.3.11 , fig. 3.12 dhe fig. 3.13

Fig. 3.10 Baza për impregnim

Fig. 3.11 Pëlhura në fazën e shtrëngimit dhe impregnimit
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Fig. 3.12 Pëhura në fazën e tharjes pas impregnimit

Fig. 3.13 Mbështjellja e pëlhurës pas impregnimit

3.8

Pëlhura EP - 200
Për shiritat transportues me dimensione 1800/12 mm përdoren pëlhurat EP 200,

që do të thotë – pëlhurë teknike që për bazë (për së gjati) ka filamente të shumëfishuar
të poliesterit (PES) dhe tërthorazi filamente të shumëfishuar të poliamidit (PA). 200 do
të thotë se në 1cm e kësaj pëlhure me të cilën është bërë një shirit me shtresa të
caktuara 2,3,4,5 në rastin e këputjes në dinamometër duhet të japë forcën 200kg në 1cm.
Pëlhura EP-200 përbëhet nga fijet e poliesterit i cili vjen në bobina të
mbështjellura me hollësi 1100 Dtex pa dredhje dhe ky filament shumëfishohet katër fish
me 100 dredhje 1m, në repartet e fabrikës ,,NewKo-Ballkan”. Po ashtu edhe fijete
poliamidit vinë të mbështjella në bobina me hollësi 1400 Dtex dhe shumëfishohen në tre
fish me 110 dredhje. Pas shumëfishimit të dredhjes së filamentit për formimin e
pëlhurës EP200 fillon parapërgatitja e bazave në procesin e endjes. Në këtë proces bëhet
radhitja e fijeve me numër të caktuar në 1cm. ku në 1cm 9.6 fije, kurse për shiritin e
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gjerësive 1800 mm radhiten gjithsej 1728 fije . Fijet e poliamidit kanë dendësinë e tyre,
për këtë lloj të shiritave kanë 3.8 fije për 1 cm.
Pas përgatitjes fijeve të bazës ato shkojnë në procesin e plamnisjes, ku bëhet
aplikimi i tyre në sythzat e telave të liqeve, ku secila telëzë ka nga një fije, të gjitha këto
fije me numër të caktuar nëpër dhëmbëza të krehëseve i cili përcakton numrin e fijeve
në 1 cm dhe gjerësinë e pëlhurës. Pas këtij procesi fijet e bazës barten në makina e cila
e bënë thurjen apo lidhshmërinë, respektivisht kryqëzimin e këtyre dy sistemeve të
fijeve të bazës dhe indit që së bashku e përbëjnë pëlhurën. Pas këtij procesi pëlhura, i
nënshtrohet lateksimit (impregnimit). Në këtë fazë pëlhura merr dimensionet e fundit
dhe është e gatshme për analizë laboratorike. Pëlhurat teknike janë konstrukti kryesor i
një shiriti ngase, kjo përcakton aftësitë dhe vetitë fiziko-mekanike të shiritit transportues
gjatë eksploatimit. Pëlhurat ia japin karakteristikat kryesore shiritit transportues:

1) forcën
2) zgjatjen e kufizuar
3) lakueshmërinë
4) forcën adezive etj.
Fig. 3.14 Pëlhura teknike EP – 200

Në fabrikën NewKo-Ballkan prodhohen lloje të ndryshme të pëlhurave teknike me
standarde ndërkombëtare që janë prezentë në tregjet botërore:
EP 80, EP 100, EP 125, EP 160, EP 200, EP 250, EP 315, EP 400, EP 500, EP 630.
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3.9

Përfitimi i gomës natyrale dhe artificiale. Kauçuku –llojet e tij

3.9.1 Kauçuku natyral
Kultivimi i kauçukut [10] bëhet prej bimëve prej të cilave më e njohura është
HAVEA BRAZILIENSIS. Kjo bimë zakonisht rritet në vendet tropikale si: Indonezi,
Indi, Malajzi, Brazil etj. Lartësia e kësaj bime arrin në 30m, kurse diametri deri në 3.5
m. Nga kjo bimë merret një lëng i bardh i cili quhet Lateks . Në LATEKS gjenden
grimcat e kauçukut në sasi prej 40%, për të përfituar kauçukun nga lateksi. Lateksi
duhet të përzihet me ujë në të cilin qitet acid acetik ose acid formik. Mbështjellësi i
grimcave të kauçukut shkatërrohet dhe duke u larguar ato mblidhet kauçuku. Ky proces
quhet koagulimi i lateksit. Kauçuku i fituar shpërlahet me ujë, pastrohet, formohen fleta,
terën dhe palohen në grumbuj prej 100 -114 kg. Kauçuku natyral është hidrokarbur i pa
ngjyrë, përbërja e të cilit mund të paraqitet me formulën; (C5 H 8 )n

Fig. 3.15 Druri i lateksit

Fig. 3.16 Kauçuku natyral SMR 10

3.9.2 Kauçuku artificial (sintetik)
Kauҫuku artificial [10] përfitohet me polimerizimin dhe më pak me
polikondensimin e komponimeve të thjeshta organike-monomere. Monomer që
përfitohen me metodën e polimerizimit të kauҫukut artificial

janë: hidrokarburet,
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dienet, dhe produktet e etilenit. Në përmasa industriale sot prodhohen këto lloje të
kauçukëve artificial: izopreni, butadiene, butadiene – stirolli, kloropreni, kauçuku
butil etj.

Fig. 3.17 Kauҫuku artificial:Hipren EM SBR EM 150 2T

3.9.3 Goma teknike
Kauçuku i përzier me lëndë tjera ndihmëse formon brumin e gomës– me vullkanizimin
e tij fitohet goma [10]. Kauçuku si i tillë nuk përdoret për brumin e gomës, por së pari
duhet të plastifikohet e mandej të marrë pjesë në recepturë me sasi të caktuar.
Plastifikimi, paraqet një degradim të kontrolluar të molekulave të kauçukut do të thotë
rregullim të masës së makromolekulave.

Fig. 3.18 Plastifikimi i gomës në dy cilindër

Efektet e plastifikimit .Transformimet kimike të elastomereve gjatë plastifikimit
bëhen nën ndikimin e nxehtësisë dhe oksigjenit të ajrit. Gjatë procesit të
plastifikimit në dy cilindër, vinë në shprehje forcat e fërkimit, kjo është rrezulltat i
numrit të madh të rrotullimeve që sillet 11.5. Dihet se gjatë fërkimit krijohet
elasticitet statik i cili bënë jonizimin e oksigjenit nga ajri, ku oksigjeni i jonizuar e
bënë shkëputjen e lidhjeve – C- C -. Sa më shumë shkëputje që kemi, aq më të lartë
e kemi shkallën e plastifikimit .
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Brumi i gomës nuk ka përdorim në praktikë po qe se nuk i nënshtrohet operacionit
përfundimtar-vullkanizimit. Në lëndët vullkanizuse bëjnë pjesë të gjitha ato
elemente dhe komponime të cilat duke vepruar në kauçuk shkaktojnë transformimin
e molekulave zinxhir të tij në strukturë rrjetore. Lëndët ndihmëse të gomës . Goma
që të fitoj karakteristika dhe vetitë dëshiruar, duhet kauçukut ti shtohen lëndë tjera.
Për të kryer procesin e vullkanizimit është e domosdoshëm që kauçukut ti shtohet
sulfuri, peroksid ose lëndë tjetër vullkanizuse. Që të shpejtohet vullkanizimi i gomës
dhe të rritet rendimenti i punës dhe të shkurtohet koha e vullkanizimit përdoren
lëndë ndihmëse.

Lëndët ndihmëse sipas ndikimit të tyre i ndajmë në:
1.

lëndë vullkanizuese (squfuri, seleni, teluri, peroksidet, polisulfatet e
ndryshme)

2.

lëndë shpejtuese (kaptaksi, thiurami, vullkacid etj).

3.

lëndë mbushëse (mbushës të bardh, mbushës të zi) etj

4.

lëndë aktivuese dhe frenuese

5.

lëndë kundër vjetrimit (amina, diamina - antioksidant

6.

lëndë zbutëse (acid stearik, oleikë, parafinë)etj.

Goma ka elasticitet të lartë, zgjatim në tërheqje, qëndrueshmëri në vibracion,
qëndrueshmëri të lartë kimike, rezistente ndaj konsumit etj. Veti kryesore e gomës është
mundësia e kombinimit të sajë me metale, tekstil,me qeramikën etj . Këto e bëjnë
gomën një produkt shumë të përdorshëm në teknologji.
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4

METODOLOGJIA – PJESA EKSPERIMENTALE E
HULUMTIMIT
Metodologjia e përdorur për këtë studim është kryesisht cilësore me elemente të

hulumtimit eksperimental dhe krahasues. Për pjesën eksperimentale kam shfrytëzuar
laboratorët e fabrikës për përfitimin e gomës “NewKo-Ballkan” në Suharekë, ndërsa për
plotësimin e kërkesave te hulumtimit krahasues, i kamë shfrytëzuar praktikat industriale
në “NewKo-Ballkan”, ato të Institutit për materiale “INKOS” në Obiliq, si dhe praktikat
tjera industriale të ngjashme në rajon. Për të nxjerr konkluzionet kompetente nga kjo
fushë studimi kam shfrytëzuar burimet primare – rezultatet nga hulumtimet paraprake
dhe ato nga mostrat për qëllimet e këtij punimi, si dhe sekondare – hulumtimet në
literaturë si dhe të dhënave të identifikuara nga kërkesat për vërtetimin e hipotezave dhe
pyetjeve kërkimore. Gjatë këtij punimi ishim të kujdesshëm në kombinimin e metodës
së analizave, konkretizimit, modelimit, matjeve dhe studimit të tipeve ideale të
kampioneve nga materialet kompozite laminare të cilat janë prodhuar ose mund të
prodhohen mbi bazën e përgatitjes paraprake që ka nxjerr ky studim.
Metoda e analizës teorike- me ka ndihmuar mua shumë që të pajisem me njohuri
shumë më të gjëra rreth kësaj problematike shkencore. Rishikimi i literaturës ka ndikuar
në pasurimin me njohjen më të thellë për shtjellimin e punimit në fjalë. Metoda e
analizës së të dhënave nga hulumtimi, të gjeturat nga literatura dhe praktikat industriale
ishte baza për dizajnimin e metodologjisë hulumtuese, zgjidhjen e detyrës projektuese
dhe vërtetimin e hipotezave të këtij studimi. Për më tepër hulumtimi i përket metodës së
hulumtimit eksperimental, por është i pasuruar me pjesë edhe nga hulumtimet
deskriptive krahasuese.
Metoda statistikore- grumbullimi i të dhënave nga hulumtimet eksperimentale,
dhe mostrimi për rastet e veçanta na ka lehtësuar analizën kuantitative, kualitative si
dhe krahasimin e tregueseve të performancës për sa i përket vetive të materialit dhe
kostot e benifitit. Kjo metodë ka ndihmuar në mbledhjen, përpunimin dhe analizimin e
të dhënave në mënyrë që të shprehim rezultatet e dhëna.
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4.1

Përfitimi i gomës në fabrikën NewKo-Ballkan në Suharekë
Në njësinë punuese Përgatitja e materialit - bëhet përgatitja e materialit për

përfitimin e gomës teknike. Përgatitja gjegjësisht përzierja e materialit bëhet në
mikserin e posaçëm. Para se të hidhen komponentët e ndryshëm në mikser duhet të
bëhet matja sipas recepturës së kërkuar duke filluar nga :
•

matja e kauçukut

•

matja e zbutësve

•

matja e mbushësve

•

matja e kimikaleve

•

përzierja e brumit BEQ-it të gomës .

Matja e kauçukut. Kauçuku i cili përdoret për përzierjen e brumërave të gomës
duhet të matet preciz. Ekzistojnë tipa të ndryshme të peshoreve për matjen e kauçukut,
por në rastin tonë përdoret, peshorja automatike transportuese dhe peshorja mekanike.
Kapaciteti tyre matës është deri në 200 kg. Toleranca gjatë matjes lejohet ±2% .
Matja e zbutësve . Zbutësit maten në qese të polietilenit. Matja kryhet në peshore
automatike apo mekanike. Nëse matjet nuk janë precize vije deri te ndryshimi i vetive
fiziko-mekanike të brumit të gomës.
Matja e mbushësve dhe aktivatorëve . Edhe këto maten në peshore të njëjta në
qese polietileni (në sasi të vogla), nëse bëhen matje në sasi të mëdha dozimi bëhet sipas
paketimit.
Matja e kimikaleve. Matja e kimikaleve bëhet në qese të polietilenit ngase sasia e
kimikaleve që përdoret është shumë e vogël që donë të thotë se edhe pesha qeseve
duhet të merret në konsideratë. Matjet duhet të bëhen precize siç është paraparë në
recepturë, për çdo mungesë, kontrolli duhet të lajmëroj në mënyrë që të bëhet
zëvendësimi i asaj komponentë sipas mundësive. Përzierja e brumit të BEQ-it –BEQ
është përzierje e komponentëve të brumit të gomës (faza e parë pa sulfur) e cila përdoret
për përfitimin e brumit të gomës. Brumi i gomës në repartin e përgatitjes së materialit
përdoren më tutje për nxjerrjen e shtresave të gomës, folieve, gomerimin e pëlhurave
teknike, shtresimin me gomë të shiritave transportues, nxjerrja e skajeve të shiritit etj.
Figurat e këtij kapitulli janë bërë në fabrikën “NewKo Ballkan” – Suharekë.
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Fig. 4.1 Matja e zbutësve

Fig. 4.2 Peshorja transportus

4.2

Përzierja e brumërave
Për përzierjen e brumit të BEÇ-it dhe komponentëve tjerë përdoren mikserët e

tipit FRACISHAU të prodhimit anglez. Që përzierja të jetë e suksesshme nevojiten të
sigurohen të gjithë parametrat e nevojshme si:
•

shtypja e pistonit të mikserit

•

temperatura e nevojshme për përzierjen e komponentëve në komor

•

koha e përzierjes

•

koha e ftohjes(me ujë) e komorës së mikserit

Shtypja e pistonit të mikserit arrihet përmes ajrit të komprimuar nga stacioni i
kompresorëve. Temperatura në procesin e BEÇ-it dhe brumit të gomës arrihet vetë gjatë
përzierjes-fërkimit të grimcave-molekulave të materialit i cili përzihet në temperaturë
120°C si faza e parë pa sulfur. Në fazën e dytë kur shtohet edhe sulfuri si shpejtues
brumi përzihet në temperaturë prej 90°C. Në mënyrë që të arrihet homogjeniteti sa më i
lartë i brumit të gomës – përzierja vazhdon në dy cilindra të cilët janë vendosur nën
mikser, pastaj bëhet ftohja e brumit të gomës në makinën ftohëse nëpër lëndën e
lëngshme jo ngjitëse gumizol dhe terja e brumit me ventilator dhe më pas brumi i fituar
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palohet. Këtu brumi qëndron 24 orë, ku edhe merren mostrat për hulumtim të vetive
fiziko-mekanike të brumit të gomës në laborator.
Tab. 4.1 Komponentët e përfitimit të brumit të gomës
Kauçuku

Zbutës

SMR-10

Stearinë

YKA1500

Parafin

Mbushësit
Blozë
N-330
Blozë
N-550

Neopren

Plastifikator

Blozë

Wrt

FH

N-220

Naftolen

Blozë

40/3

N-660

SKI-3
Perbunan
3302

Min rubber

EPDM

Rr.

2504

Kumaroni

Butil 21

Kolufonjum

Butil
N 27
Clour-butil
1066

Ambren CP

Aktivator
ZnO v.gj.

ZnO v.g.

ZnO aktiv

MgO

Antioksidant

Shpejtues

Vullkanor

Vullkacit

Mjete të
Veçanta
Cllaxoll

HS

DM

W-3

Vullkanox

Vullkacit

PBN

NPV/C

Vullkanox

Vullkacit

4010 Na

Tiuram

Sntogard

Vullkacit

PVI

MOZ

Blozë

Magulite

Vullkacit

N-770

De

D

Ferugurd

Vullkacit

I

CZ

Barosil P

Opalit

Vulkalent 6

Renacit VII

Sulfazan
R

Silitin
N.82
Kaulin

Neopren

Shkumës

GRT

TALK

Baypren
110;210
SKD
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Fig. 4. 3 Palosja e brumit të gomës

Fig. 4.4 Ballot e brumit të gomës

4.3

Gomerimi i pëlhurave

Gomerimi i pëlhurave është proces gjatë të cilit goma në formë folies së hollë
mbështillet në sipërfaqen e pëlhurës. Gomerimi i pëlhurës teknike bëhet në kalandër.
Kalandrat tre cilindror dhe katër cilindror janë pajisje me përmasa të ndryshme të
diametrave dhe gjerësive të tyre. Në linjën e kalandrave bëjnë pjesë dy cilindrorët 1,2,3,
që shërbejnë për parangrohje dhe homogjenizimin e brumit të gomës. Temperatura
cilindrave në kalandrin tre cilindror dhe katër cilindror arrihet përmes avujve të ujit që
vjen nga avullorja. Që të kryhet procesi i gomerimit dhe nxjerrja e shtresave si duhet,
nevojiten të plotësohen këta parametra:
a) Temperatura e brumit të parangrohur në dy cilindër
b) Temperatura e cilindrave në stacionin e terjes së pëlhurës
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c) Temperatura e cilindrave në kalandër
d) Ftohja e shtresave të pëlhurës së gomeruar bëhet në stacionin e ftohjes, që
përbëhet prej pesë cilindrave me temperaturë ( 25±5) °C.
Në kalandrën me katër cilindra gomerimi bëhet njëkohësisht në të dy anët, deri sa
te kalandri tre cilindror gomerimi më parë bëhet në njërën anë e pastaj në anën tjetër.
Tërheqja e shtresave kryhet me anë të fërkimeve. Shpejtësia e rrotullimeve të cilindrave
është e njëjtë. Kalandri furnizohet me përzierje të gomës, e cila më parë është e
parangrohur në dy cilindror me qëllim të shtimit të elasticitetit. Furnizimi i kalandrit me
përzierje të gomës medoemos duhet të jetë konstant dhe sipas regjimit të përhershëm,
ashtu që goma në kalandër do të kishte një temperaturë dhe plasticitet konstant, nga kjo
varet nxjerrja e trashësive të njëjta të shtresave në tërë gjerësinë. Trashësia e shtresave
të gomës për pëlhurë është prej ( 1 deri 6) mm me tolerancë ± 2 mm. Shpejtësia e
gomerimit të pëlhurave në tre dhe katër cilindra sillet prej (4 – 30) m/ min. Ndërsa
mesatarja ditore e gomerimit sillet prej (8 – 10) m/ min.
Tab. 4 2 Temperaturat gjatë procesit të gomerimit
Temperaturat °C

Pëlhurat

Temperatura e brumit të

EP 125
–
EP 630

ngrohur [°C]

Temperaturat e cilindrave [°C]

Bv –032

Bt – 042

Cilindri

Cilindri

Cilindri

Cilindri

B – 027

Bv - 031

Bg –042

1

2

3

4

80 ± 5

75 ± 5

80 ± 5

60 ± 5

80 ± 5

60 ± 5

100 ± 5

80 ± 5

75± 5

80 ±5

60 ± 5

80 ± 5

60 ± 5

100 ± 5
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Fig. 4.5 Tabela komanduese e makinës kalandër

Tab. 4.3 Gomerimi i pëlhurave teknike në kalandrën 3x 2000 [8]
Lloji
i
pëlhurës

Trashësia
para
gomerimi
(mm)

Trashësia e
folies për
gomerim
(mm)

Trashësia e
pëlhurës pas
gomerimit
(mm)

Ep 100

0.6 – 0.7

0.3

1.0 – 1.1

0.85 – 0.95

1.0 – 1.1

Ep 125

0.7 – 0.8

0.3

1.0 – 1.1

0.85 – 0.95

1.0 – 1.1

Ep 160

0.8 – 0.9

0.3

1.1 – 1.2

0.95 – 1.05

1.1 – 1.2

Ep 200

1.1 – 1.2

0.4

1.4 – 1.5

1.2 – 1.3

1.4 – 1.5

Ep 210

1.1 – 1.2

0.4

1.4 – 1.5

1.2 – 1.3

1.4 – 1.5

Ep 250

1.2 – 1.3

0.6

1.6 – 1.7

1.3 – 1.4

1.6 – 1.7

Ep 315

1.4 – 1.5

0.6

1.8 – 1.9

1.5 – 1.6

1.8 – 1.9

Ep 400

1.8 – 1.95

0.7

2.5 – 2.6

2.15 – 2.2

2.5 – 2.6

Ep 500

2.2 – 2.4

0.8

3.1 – 3.2

2.6 – 2.8

3.1 – 3.2

Ep 550

2.25 – 2.45

0.8

3.1 – 3.2

2.65 – 2.85

3.1 – 3.2

Ep 630

2.4 – 2.5

0.9

3.5 – 3.6

2.85 – 2.95

3.5 – 3.6

Gomerimi në njërën anë
i hollë

i trashë
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Fig. 4.6 Makina kalandër me 3 cilndra

Fig. 4.7 Ana ballore e makinës kalandër

Fig. 4.8 Makina kalandër me 4 cilindra

Fig. 4.9 Cilindrat terës për pëlhurë të gomeruar
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Fig. 4.10 Pëlhura e gomeruar

4.4

Përfitimi i shiritave transportues
Pëlhurat e gomizuara tash më si gjysmëprodhime janë të gatshme për fazën

përfundimtare, nga reparti i përgatitje barten në repartin e shiritave transportues dhe
vendosen nëpër regale. Kjo bëhet me qëllim që të mbrohet i materialit të pëlhurës dhe
gomave (për shkak të peshës mund të ndryshoj trashësia). Që të kompletohet shiriti
transportues duhet të kaloj edhe nëpër dy faza :
1. Faza e konfeksionimit
2. Faza e vullkanizimit
4.4.1 Faza e konfeksionimit
Operacioni i konfeksionimit nënkupton formimin e shiritit me : shtresa tekstili
dhe shtresa gome.
Tekstili i gomiruar si dhe shtresat e nevojshme për prodhimin e shiritave
transportues punohen sipas porosisë së blerësit (në rastin tonë kemi shiritin transportues
me dimensione 1800 / 12 mm, që d.m.th. 1800/4EP - 200+4 /2, ku :
•

1800 mm ( gjerësia e shiriti)

•

4EP (numri i shtresave të gomizuara me trashësi 1,5 mm gjithsej 6 mm)

•

4

(shtresa e epërme e gomës që është 4 mm)

•

2

(shtresa e poshtme e gomës që është 2 mm).
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Siç thamë edhe më parë konfeksionimi nuk është asgjë tjetër veçse – një radhitje
e shtresave të gomës dhe tekstileve të gomeruara. Në fabrikën e gomës ,,NewKo
Ballkan” konfeksionimi bëhet në makinat për konfeksionim të shiritave transportues të
tipit.
•

REIQUET(REPIKE)

•

BRIGDE (BRIGJ)

Në makinat e konfeksionimit REPIKE palosja (renditja) është më e lehtë dhe më
kualitative, por më me vështirësi bëhet prerja e skajeve dhe vendosja e shtresave të
gomës për konfeksionim të shiritit . Ndërsa në makinat për konfeksionim të shiritit
transportues të tipit BRIGDE gjatë konfeksionimit të shiritit transportues më lehtë
bëhet prerja e skeletit prej tekstili, më lehtë vihen shtresat e gomës, skajet e shiritave, si
dhe më lehtë palosen shiritat më të gjerë se 1800 mm. E metë e kësaj makine është se
gjatë palosjes së tekstileve të holla siç janë ; EP125, EP 160, EP 200, EP 250, lehtë
vjen te formimi i rrudhave .
Faza e konfeksionimit është e njohur edhe si faza e përgatitjes së skeletit
(karkasit) të shiritit transportues. Shiritin transportues e përbëjnë këto

elemente

përbërëse:
a) Shtresa e sipërme e gomës (shtresa punuese)
b) Shtresa e pëlhurave të gomuara (skeleti bartës)
c) Skajet e shiritit (skaji mbrojtës prej gomës)
d) Shtresa e poshtme e shiritit (shtresa jo punuese)
Trashësia e shiritit transportues varet nga numri i shtresave të tekstilit dhe
trashësisë shtresave të gomës. Së pari bëhet prerja e pëlhurës së gomuar e cila është
sipas kërkesës së blerësit, ku pëlhura e prerë paloset në cilindër me astar me qëllim që
mos të ngjitet gjatë palosjes. Pas procesit të prerjes vjen procesi i vendosjes së shtresës
së poshtme të gomës (shtresës jo punuese të gomës), goma zakonisht jepet më e gjerë se
pëlhura e gomuar, ku më pas ajo pak prehet. Makina furnizohet me brumë të gomës, i
cili futet në pjesën hyrëse të makinës, ku më pas me shtypje dhe temperature të caktuar
bëhet shkrirja dhe formësimi i shtresës me formë dhe dimensione të kërkuara. Pas
vendosjes së shtresës së hollë bëhet vendosja e skajeve dhe shtresës së trashë (shtresës
punuese) në pëlhurën e gomuar, edhe kjo shtresë jepet pak më e gjerë se pëlhura ku më
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pas prehet. Pas përgatitjes së skeletit në këtë mënyrë, ai është i gatshëm për procesin e
mëtutjeshëm, atë të vullkanizimit. Ekzistojnë konfeksione prej 1-4-5 shtresa të
pëlhurave varësisht nga kërkesa e parashtruar e blerësit dhe nevoja e përdorimit.

Fig. 4.11 Prerja e skajeve të pëlhurës

Fig. 4. 12 Skajet e prera(hidhen në kontejner)

Fig. 4.13 Prodhimi skajoreve në ekstruder
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Fig. 4.14 Shiriti i konfeksionuar
4.4.2 Faza e vullkanizimit
Vullkanizimi është proces fiziko kimik ku molekulat e sulfurit (S), lidhen me
molekulat e kauçukut përmes urave të oksigjenit duke formuar një rrjetë kompakte dhe
të qëndrueshme të gomës. Vullkanizimi i kauçukut kryhet në prani të sulfurit. Pa sulfur
vullkanizimi do të zgjaste me orë. Me vullkanizim, kauçuku kalon prej gjendjes plastike
në gjendje elastike, ku rritet forca këputëse e shiritit, qëndrueshmëria e shiritit,
qëndrueshmëria ndaj kushteve të eksploatimit etj.
Goma e vullkanizuar nuk tretet në benzinë, ndërsa kauquku i pa vullkanizuar
tretet. Faktorët kryesor të cilët kushtëzojnë procesin e vullkanizimit janë:
1)

koha

2)

temperatura dhe

3)

Shtypja

Koha – është në funksion të trashësisë,me rritjen e trashësisë, rritet edhe koha e
vullkanizimit.Temperatura- sillet prej(145 –150)°C ±5°C dhe është e pa ndryshueshme
Shtypja - është në funksion të gjerësisë së shiritit, me rritjen e gjerësisë rritet edhe
shtypja hidraulike .
Para fillimit të fazës së vullkanizimit duhet të shikohen dimensionet e shiritit që
kërkohen, për përgatitjen e presës për vullkanizim bënë pjesë; vendosja e vizoreve të
çelikta dhe rregullimi i tyre në makinën presë vullkanizuese, sipas trashësisë së shiritit,
ku më pas bëhet vendosja në kallëp dhe mbyllja e vizoreve .Etazha e makinës është
2000 mm e gjerë ku me anë të regletave dhe vizoreve e rregullojmë gjerësinë e kërkuar
për shirit. Regletat janë të vendosura nën këndin 45° për arsye se gjatë procesit të
vullkanizimit ato mbyllen hermetikisht – pa mundësi lëvizje, nën shtypje të lartë gjë që
mundëson përfitimin e shiritit me gjerësi dhe trashësi njëjtë gjatë gjithë gjatësisë së
përpunimit. Hapja dhe mbyllja e presës kryhet në mënyrë hidraulike,ndërsa regletat
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kanë mbyllje me shtypje deri me 100 bar. Vizoret e çelikta të cilat vendosen në presë
vullkanizuse sillen prej (5 – 25) mm trashësi, ndërsa gjerësi (100 – 200) mm.

Fig. 4.15 Vizoret e çelikta për dimenzionim gjatë vullkanizimit
Para futjes së shiritit në presë etazhat lyhen me emulizion silikoni të lëngshëm në
të dy anët për mos ngjitje të shiriti për etazhe. Nxehja e presës vullkanizuse bëhet me
avull i cili vjen nga avullorja, ndërsa ftohja bëhet me ujë ku 30 cm e para në fillim dhe
fund janë të ftohta, për arsye të mos këputjes së shiritit nga temperaturat e larta gjatë
vullkanizimit. Para futjes së shiritit në vullkanizim, shiriti më parë duhet shikohet nëse
duhet diçka të intervenohet se mos ka ndonjë vrimë (që të mbyllet me ndonjë copë
gome) e më pas të kryhet vullkanizimi, e shiriti të del pa asnjë të metë. Mund që para
vendosjes së shiritit transportues në presë për vullkanizim, shiriti të mos i ketë
dimensionet e gjerësisë të njëjta në tërë gjatësinë e tij psh. (shiriti me gjerësi 1800 mm
diku të ketë gjerësi 1790, 1795 e diku 1810, 1815 mm etj), pas futjes së shiritit
transportues në presë vullkanizuse, shiriti nën temperaturë dhe shtypje i përfiton
dimensionet e kërkuara për gjatë gjithë gjatësisë së tij .

Fig. 4.16 Kontrollimi vizuel para vullkanizimit
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Pas vullkanizimit bëhet largimi i shiritit nga etazha e kallëpit me qëllim që të mos
ketë mbetje të ndonjë cope gome të shiritit në etazh. Nga etazha nuk largohet e tërë
pjesa e vullkanizuare shiritit nga presa, por në dalje mbetet një gjatësi prej 100 -120 cm
me qëllim të dhënies së drejtimit të shiritit sepse në të kundërtën shiriti mundë të pësojë
deformime në gjatësi nëse e tërë pjesa e vullkanizuar largohet nga makina. Trashësia e
shiritit transportues matet me mikrometër.
Pas vullkanizimit gjatë ftohjes shiriti i fituar tkurret në gjerësi dhe gjatësi vetëm
disa milimetra .Me gërshërë apo me brisk prehet pjesa e tepërt e gomës pas
vullkanizimit. Nëse shiriti gjatë vullkanizimit pëson ndonjë gabim ,shiriti përmirësohet
në atë pjesë, me një makinë të veçantë e cila punon vetëm me ngrohje ku pas
përfundimit të procesit të përmirësimit të shiritit bëhet paketimi dhe dërgohet në
destinacion të caktuar .
Shiritat transportues gjatë procesit të mbështjelljes (a),transportit(b), lidhjes(c),
mbështjellës (d)

a)

b)

c)

d)

Fig. 4.17 Fazat e përgatitjes së shiritit transportues për destinacion
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Fig. 4.18 Vullkanizimi shiritit transportues

Fig. 4.19 Përmirёsimi i shiritit transportus

4.5

Ngjitja e shiritit
Shiritat transportues mund të ngjiten në mesë veti .Ngjitja bëhet në dy mënyra:
-

me anë të procesit të ngrohjes - vullkanizimit

-

me anë të procesit të ftohjes – me ngjitës

Ngjitja e shiritave me anë të procesit të ngrohjes - bëhet ashtu që shiriti prehet
në këndin prej 45°shkallëve, ku më pas bëhet lyrja e të dy anëve të prera me ngjitës
gome i cili bëhet nga goma e thjeshtë e përzier me benzinë. Pas lyrjes bëhet bashkimi i
pjesëve të shiritave të cilët vendosen në makinën me presion dhe temperaturë të caktuar
varësisht nga lloji i shiritit, bëhet ngjitja.
Ngjitja e shiritit me anë të procesit në të ftohët – edhe te kjo metodë e ngjitjes
shiriti prehet në këndin 45° shkallë lyhet me ngjitës adekuat si psh. SC 2000 që është
ngjitës për ngjitje të gomës, bashkohen dhe goditet më pas pjesa e ngjitur. Nëse ngjitësit
i shtohet pjesa e lëngshme HARDNER e bënë ngjitësin më të fortë. Ky lloji ngjitësi
është prodhim G
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Fig. 4.20 Ngjitja e shiritit

4.6

Llogaritja e konstruksionit të shiritave transportues
Që të bëhet llogaritja e konstruksionit të shiritit transportues prej gome para së

gjithash duhet të dihen:
• lloji i materialit transportues(barrës)
• rruga dhe qëllimi i transportimit
• sasia transportuese (kapaciteti)
Lloji i ngarkimit merr pjesë në zgjedhjen e konstruksionit dhe të kualitetit të
shiritit transportues, ku duhet njohur mirë karakteristikat e tij.
Te ngarkimi shkapërderdhës duhet ditur si vijon :
• Forma e materialit(pluhër, kokërr, copa në topëtha, copa me skaje të
thepisura).
• Përbëja e materialit sipas madhësis së copës.
• Peshën dredhëse të materialit.
• Cilësitë mekanike të materialit (abrazionin, ngjitjen, lagështinë, pluhurin).
• Cilësitë kimike të materialit (neutral ndaj kimikaljeve, i ndikushëm ndaj
kimikaljeve, ndikues në acide, alkaik etj
Te ngarkimet kaba(të mëdha) duhet ditur:
• Pozitën e barrës(mallit) gjatë transportimit.
• Peshën e copës.
• Kualitetin e sipërfaqes së copave(e rrafshët, sferike, e lëmuar etj)
• Pozitën e synimit kah sipërfaqja mbështetjes.
• Cilësitë termike dhe kimike të barrës(mallit) dhe ndjeshmërinë e barrës ndaj
goditjes.
Sipas pikës së dhënë të fillimit dhe të fundit të transportimit të mallit, rrugës së
transportimit, caktohet zgjatja e transportimit, pozita e transportierit, lartësia totale e
ngritjes apo e zbritjes së mallit etj.
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Vendi i transportimit duhet të jetë ashtu i rregulluar që lartësia e ramjes të jetë sa
më e vogël dhe të shmangen lartësitë tepër të larta për mallin e vrazhdë dhe gurorë.
Nga sasia që duhet transportuar dhe lloji i barrës(mallit) dhe pozita e
transportierit, caktohet forca (Fbo), fuqia (Pbo). pozita e transportierit, gjerësia e shiritit,
shpejtësia e shiritit dhe karakteristikat tjera të shiritit transportues dhe transportierit.

4.7

Forca tërheqëse periferike e tamburit udhëzues
Caktimi i forcës periferike (Fbo) [9] bëhet sipas formulës dhe është baras me

shumën algjebrike të forcës së nevojshme për lëvizjen horizontale të shiritit të ngarkuar
dhe për rrotullimin e tërë cilindrave dhe rrotullave dhe forcës së nevojshme për ngritjen
respektivisht uljen e barrës në shirit kur ky është i përkulur.
𝐺

𝐻

𝐹𝑏𝑜 = 𝑐 · 𝑡 · 𝐿 (𝐺𝑡 + 3.6 · 𝑣 ± 𝐺 · 3.6 · 𝑣)

[𝑁]

(3.4)

C ̶ koeficient i shtimit të forcës tërheqëse, i cili merr në konsiderim të gjitha
rezistencat në mekanizmin e transportuesit
t

koeficient i fërkimit të ruleve

L (m)

gjatësia e bartjes së shiritit

Gt (N/m)

pesha e pjesëve lëvizëse të transportuesit

G(N/h)

pesha e transportuesit për një orë

H(m)

lartësia e ngritjes apo e uljes së barrës në shirit (ndryshimi i lartësisë
së pikave të fundme të pjesës aktive të shiritit).

Tab. 4.4 Pesha orientuese e shiritave. Vlerat e koeficientit(c)varen nga gjatësia e bartjes (L) [9]

L [m]

c

L [m]

c

L [m]

c

L [m]

4

9

8

5.1

20

3.2

50

4

7.6

10

4.5

25

2.9

63

5

6.6

12.5

4

32

2.6

80

6

5.9

16

3.6

40

2.4

100

c

L [m]

c

L [m]

C

L [m]

c

2.2

125

1.64

320

1.29

2

160

1.53

400

1.23

800

1.12

1.8

200

1.45

500

1,19

1000

1.10

1.7

250

1.37

630

1,15

1250

1.08
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4.8

Llogaritja e fuqisë motorike të transportuesit

Fuqia motorike në akset e tamburit udhëzues të transportuesit të ngarkuar, pa rezistenca
plotësuese [9],
𝑉

Llogaritet sipas formulës : 𝑃𝑏𝑜 = 𝐹𝑏𝑜 · 102

[𝑘𝑊]

𝑃𝑏𝑜[𝑘𝑊] −

fuqia në akset e tamburit udhëzues

𝐹𝑏𝑜[𝑁] −

forca tërheqëse periferike e tamburit

(3.5)

Tab. 4.5 Standardet e fuqisë në kW dhe shpejtësisë,e cila është e nevojshme te shiritat
transportues
P

0.37

0.75

1.1

1.5

2.2

3

kW

P

4

4.5

7.5

11

15

18.5

kW

v

0.25

0.32

0.4

0.5

0.63

0.8

m/s

v

1

1.25

1.6

2

2.5

3.15

m/s

ρ[t/m³]

pesha vëllimore e materialit

δ [°]

këndi i animit të transportuesit

φ[°]

këndi i mbushjes së materialit

Këta parametra gjenden në tabelën 4.6
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Tab. 4.6 Bartja e materialeve të ndryshme sipas standardit
ρ[t/m³]

δ[°]

φ[°]

Thëngjill guri i pastër

0.8 – 0,85

20

18

Thëngjilli i murrmë

0.65 – 0.8

18

16

Thëngjill i thatë

0.45 – 0.55

17

15

Dheu

1.4 – 1.6

16

15

Guri gëlqeror

1.5 – 1.9

18

15

Mineral hekuri

2.1 – 2.4

20

18

Koks në copa

0.36 – 0.53

20

18

Koksi i imët

0.45 – 0.6

18

18

Zhavorr

1.8 – 2

17

18

Zgjyrë

0.6 – 1

18

15

Rërë e terur e përzier
me zhavorr

1,3 – 1.6

15

15

Rërë e lagësht

1.8 – 2.2

15

15

1.5 – 2

16

15

Çimento

1,2 – 1.6

18

15

Argjilë në copa

1.4 – 1.5

17

15

Argjilë në pluhur

1 – 1.6

15

15

Gëlqere në pluhur

0.5 – 1

18

15

Beton i lagshtë

2.2

27

30

Kripë kuzhine

0.8 – 1,2

20

16

Rrepa

0.65 – 0.8

12

10

Sheqer pluhur

0.75 – 0.85

24

40

Lloji i materialit

Thëngjill pluhur
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4.9

Elementet standarde të shiritave transportues

Tab. 4.7 Gjerësia e standardizuar e shiritit transportues si dhe pjesët anësore
përcjellëse

b

300

400

500

650

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

c

50

50

50

50

75

75

75

75

100

100

100

Fig. 4.21 Gjerësia standarde e shiritave transportues

Tab. 4.8 Dimensionet standarde të tamburit në mm(doboshit)
D

160

200

250

315

400

500

630

800

1000

1400

1600

b

300

400

500

650

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

L

400

500

600

750

950

1150

1400

1600

1800

2000

2200

Shpejtësia e shiritit është e kufizuar sepse varet prej llojit të materialit, gjatësisë së
rrugës dhe qëllimi i transportit. Për transportierët me destinim të përgjithshëm, për
material të shkapërderdhur në largësi prej 300 m, si vlera orientuese për zgjedhjen e
shpejtësisë vlejnë parametrat nga tabela.
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Tab. 4.9 Dimensionet standarde të tamburit në [mm]
Shpejtësia (m/s)
Përfaqësuesi tipik

Prej – gjer

Ushqim me kokrra (drithi)

2.65 – 4.25

Thëngjilli imët, argjila, sheqeri, çimentoja
rëra, kripa e imët etj.

1.70 – 3.35

Koksi i imët, gurë i thyer, mineral i zgjyrës

1.32 – 2.65

Thëngjilli, argjila, rrepa, kripa në cope etj.

1.70 – 2.65

Xehja, guri, zgjyra, thëngjilli, koksi.

1.32 – 2.12

Thëngjilli i kategorizuar

0.85 – 1.70

Lloji materialit

Për transportuesit me destinim të veçantë rekomandohen këto shpejtësi:
a.

Për transportuesit e sortimit (ndarjes) ............................. 0.25 – 0.63 m/s.

b.

Për transportimin e pakove ............................................. 0.42 – 0.63 m/s.

c.

Për transportuesit me penda për hedhje .......................... 0.85 – 1.70 m/s.

d.

Për transportuesit me karrocë për hedhje ................................ – 2.65 m/s.

e.

Për transportimin e materialit të lagët,rekomandohet

f.

(nuk vlen për xeherore) ........................................................... – 1.32 m/s.

g.

Për xeheroret për mihje nëntokësore ....................................... nën 2 m/s.

h.

Në rastet e jashtëzakonshme ........................................................ – 4 m/s.

i.

Në mihjet sipërfaqësore të linjitit ........................................... 4 – 5.3 m/s.

j.

Në rastet e jashtëzakonshme ................................................... 8 – 10 m/s.

Kur zgjidhet shpejtësia duhet pasur parasysh që shiriti të transportojë pa ndërprerë
ngarkesën e vetë të plotë .Për të arritur kapacitetin e dëshiruar duhet të gjendet një rrugë
e mesme ndërmjet shpejtësisë së shiritit dhe mbushjes çfarë do të sigurojë zgjidhje
teknike optimale dhe ekonomike,
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4.10

Format e bartësve të shiritave transportues

Cilindrat bartës e bartin dhe shpijnë shiritin [9]. Këta duhet ta mbajnë peshën e shiritit
transportues dhe të materialit të transportuar, gjersa cilindrat më së shpeshti mbajnë
vetëm peshën e shiritit .Rezistenca e rrotullimit të cilindrit duhet të jetë sa më e vogël
pasi ndikon në efektin e transmisionit.

Fig. 4.22 Format standarde të bartësve të shiritave transportues
Tab. 4.10 Gjatësia dhe gjerësia e shiritave transportues
Gjatësia e cilindrave mbështetës
Gjerësia e shiritit (b)
l₁

l₂

l₃

300

380

20

200

400

480/500

250

160

500

600

315

200

650

750

380

250

850

950

480/465

315

1000

1150

600

380

1200

1400

700

465

1400

1600

800

530

1600

1800

900

600

1800

2000

1000

670

2000

2200

1100

750
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5.

PREZANTIMI DHE ANALIZA E REZULTATEVE

5.1

Prezantimi i rezultateve
Me qëllim që prodhimet të jenë në përputhshmëri me standardet e kërkuara nga

blerësit, në Fabrikën “NewKo – Ballkan” , Therandë, bëhen këto analiza laboratorike.
•

Analizat e pëlhurës teknike

•

Analizat e brumit të gomës

•

Analizat e shiritit bartës

Në analizat e pëlhurës teknike bëjnë pjesë:
•

Analiza e valëzimit

•

Analiza a forcës këputëse

•

Analiza e adezionit(ngjitjes)

•

Analiza e dendësisë dhe peshës

•

Analiza e tkurrjes

Në analizat e brumit të gomës bëjnë pjesë:
•

Analiza e fortësisë

•

Analiza këputjes

Në analizat e shiritit bartës bëjnë pjesë:
•

Analiza e forcës këputëse

•

Analiza e adezionit

•

Analiza e harxhimit të shiritit të gomës etj.

Për kryerjen e këtyre analizave merren kampionet e nevojshme nga linja e
prodhimit, ku më pas në laborator bëhen analizat e duhura.

5.1.1 Analizat e pëlhurës teknike
Merret kampioni(mostra) e pëlhurës tashmë të impregnuar dhe bëhen analizat
duhura për vërtetimin e vetive të sajë fizike- mekanike. Kampioni (mostra) shtrihet në
tavolinë ku bëhet matja e gjerësisë së saj në tri pjesë të ndryshme në mes dhe në fund
për vërtetim të gjerësisë,se a është e njëtrajtshme përgjatë gjithë mostrës së pëlhurës, me
pas me mikrometër bëhet edhe matja e trashësisë së pëlhurës në tri pjesë të saja si dhe
matjen e gjerësisë.

66

Për vazhdimin e analizave tjera të duhura bëhet vizatimi dhe prerja e kampionëve
sipas nevojës. Në vazhdim japim mënyrën e vizatimit të pëlhurës për kampionët e
nevojshëm për analizat tjera në vazhdim.
Për analizën e forcës këputëse vizatohen dhe prehen nga tre shirita me dimensione
5x50 cm kah baza dhe tërthorazi.
Për analizën e adezionit gjithashtu prehen nga tre shirita me dimensione 9.5 cmx
23.5 cm, ndërsa për analizën e peshës dhe të tkurrjes prehet mostra me dimensione 10
cm x 10 cm.
5.1.2 Analiza e valëzimit
Analiza e valëzimit bëhet në atë mënyrë që nxirret peri në drejtim të bazës dhe
me vizore matet 250 mm, ku peri i matur ngarkohet me peshë me varëse sipas
konstruksionit të kërkuar (250) ku më pas në Monogram (Nonogram) lexohet vlera e
fituar, apo mundë të llogaritet në bazë të formulës. Psh:
Për gjatësinë fillestare 𝐿𝑣 = 25𝑐𝑚 gjatësia pas zgjatjes është 𝐿𝑓 = 26.5𝑐𝑚
Zgjatja 𝐿𝑓 − 𝐿𝑣 = 26.5 − 25 = 1.5 𝑐𝑚

(5.1)

Tërhiqet drejtëza prej segmentit nga ana e majtë (1.5) nëpër piken S deri te segmenti në
anën e djathtë ku lexohet valëzimi 6%.
Formula për llogaritje është : 𝑉 = 𝐿𝑓 − 𝐿𝑣/𝐿𝑣 ∙ 100

(5.2)

Monogrami është i vlefshëm vetëm për gjatësinë e perit 𝐿𝑣 = 25𝑐𝑚 ndërsa masa prej
250 gram i shtohet vetëm pëlhurave me llojin e perit -1400 por nëse është 1440 x 5 i
shtohen plus 100 gram shtesë.

Fig. 5.1 Analiza e valëzimit
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Fig. 5.2 Leximi i valëzimit sipas monogramit

Tab. 5.1 Disa vlera për disa lloje të pëlhurave dhe numri e gramëve për analizën e
valëzimit
Lloji i pëlhurës

Lloji i perit

Pesha e nevojshme

EP-125

1100 X 2.50

100 gr

EP-160

1100 X 3 – 3.5

150 gr

EP-210

1100 X 5 - 5.5

250 gr

EP-250

1100 X 6 - 6.5

300 gr

EP-315

1100 X 6 - 6.5

300 gr

EP-400

1100 X 10 - 10.5

500 gr

EP-500

1100 X 12 - 12.5

600 gr

EP-550

1100 X 9 - 9.5

450 gr

5.1.3 Analiza e forcës këputëse
Për analizën e forcës këputëse merren nga tri kampione të prera kah baza dhe tri të
prera të prera tërthorazi. Pas prerjes së kampionëve të cilat janë të nevojshme për
analizën e forcës këputëse, marrim kampionët dhe i vendosim një nga një në makinën
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përkatëse për këtë analize e cila quhet Dinamometër. Kampionë janë me dimensione 5
cm x 50 cm. Shiritat në makinë shtrëngohen në mënyrë hidraulike ku më pasë,
aktivizohet makina, për testim të forcës këputëse në pëlhurë, ku bëhet leximi i vlerave të
qëndrueshmërisë në këputje, ku më pas këto shënime shënohen në formularin përkatës
për analizat e pëlhurës.
Dinamometri prodhim gjermanë ZWICK i tipit 7025 me fuqi deri me 10.000 kg apo
98066.5 N

Fig. 5.3 Vendosja e pëlhurë në dinamometër

Fig. 5 4 Këputja e pëlhurës

5.1.4 Analiza e adezionit (ngjitjes)
Merren kampionët e prera për këtë analize të cilat janë me dimensione 9.5 x 23,5
cm, ku këta së pari mbështillen me shtresë të hollë të gomës - fraksion, ku më pas
vendoset edhe shtresa e gomës sipër dhe nën të (të tipit W), ku materiali i përgatitur
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pastaj kalon në kallëp në procesin e vullkanizimit në temperature 150°C për kohen prej
20 min, në shtypje prej 100 bar në makinë presë.
Pas vullkanizimit merret kampioni dhe lihet për ftohje 24 orë, ku më pas vendoset
në makinën shtang ku bëhet prerja e mostrës në dy pjesë me dimensione 2.5 x 20 cm.
Kampionët e prera merren dhe vendosen në makinën përkatëse për analiz të atezionit e
cila quhet Dinamometër 2 prodhim Gjerman.
Në këtë analize bëhet testimi i ngjitjes së shtresave të gomës me pëlhurë dhe të pëlhurës
me pëlhurë, varësisht nga numri i shtresave të pëlhurave që i kemi. Vendoset mostra në
makinë ku më pas aktivizohet makina dhe lexohen shënimet në dinamometër se sa është
fortësia e ngjitjes ndërmjet shtresave për secilën veç e veç ku më pas këto shënohen në
formularin përkatës për këtë qëllim.

Fig. 5.5 Makina për prerjen e kampionëve

Fig. 5. 6 Analiza e adezionit
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5.1.5 Analiza për dendësinë dhe peshën
Kampioni për peshë dhe tkurrje prehet me dimensione 10 cmx 10 cm ku për
dendësinë bëhet numërimi i fijeve për kampionin e marr, ku numërohen fijet e bazës
dhe indit si p.sh: për pëlhurën EP- 200 në një mostër të dendësisë kemi 98 fije të bazës
dhe 38 fije të indit ku mundë të shkruhet edhe si 98/38.
Ndërsa analiza e peshës bëhet kur kampionin e prerë e marrim dhe e matim së pari
në peshoren analitike të tipit SARTORIUS dhe shkruajmë masën e matur për materialin.
Më pas masën e vendosim në sterilizator St-05 me diapazon 0-200°C temperature
105°C në kohë zgjatje prej 1orë.
Epruveta me materialin pasi largohet nga sterilizatori vendoset në eksikator ku
bëhet ftohja e epruvetës për 15 minuta, ku më pas masa e materialit matet prapë në
peshoren analitike SARTORIUS dhe merren shënimet mbi masën.
Sasia e lagështisë llogaritet sipas formulës:
M = m₁ - m₂/m₃·100

(5.3)

m₁-masa e epruvetës para tharjes në sterilizator
m₂ -masa e epruvetës mbas tharjes në sterilizator

Për shembull:
Për mostrën e pëlhurës EP – 200 do të kemi :
m₁= 677.08
m₂= 676.46
M = m₁- m₂/m₂· 100=677.08- 676.46·100= 0.09%

(5.4)

Që do të thotë se rezultati është i kënaqshëm, sipas standardit.
Sipas standardit rezultati nuk guxon që të kaloj 1%.

5.1.6 Analiza e tkurrjes
Bëhet prerja e mostrës në dimensionet 10 x 10 cm ku më pas vendoset në
sterilizatorin e tipit ST-05 në temperaturë prej 160°C në kohë zgjatje prej 30 minutash.
Më pas largohet mostra nga sterilizatori dhe vendoset në eksikator për ftohje në kohë
prej 15 minutash ku më pas bëhet sërish matja e dimensioneve nëse ata ndryshojnë apo
jo. Në rast se ata ndryshojnë bëhet llogaritja e tkurrjes me anë të formulës:
DB=D₁-D₂/D₂*100- për bazën

(5.5)
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DI =D₁-D₂/D₂*100- për indin

(5.6)

Ku:
DB dhe DI

dimensionet për bazën dhe indin

D₁

dimensionet para futjes në sterilizator

D₂

dimensionet pas daljes nga sterilizatori

Për shembull:
Për mostrën e pëlhurës EP-200 me dimensione 10 cm x 10 cm do të fitohen këto të
dhëna si në tabelë.
Tab. 5.2 Mostrat EP-200 për dimensionet 10 x 10 cm
Tkurrja e pëlhurës në temperaturën 160°C në kohë zgjatje prej 30 minutash
EP-200

Gjatësia para terjes

Gjatësisë pas terjes

%

B/I

10/10

9.4/10

6.38/0

DB = D₁ - D₂ /D₂ · 100 = 10 – 9,4 /· 100 = 6.38 %

, B = 9.4

DI = D₁ - D₂ / · 100 = 10 – 10 /10 · 100 = 0 % , I = 10 B / I/10

(5.7)
(5.8)

Pra shihet se është në kufi të lejueshëm sipas standardeve sepse nuk kalohet 1 %.

5.1.7 Analiza e brumit të gomës
Krahas analizave të pëlhurës, gjithashtu bëhen edhe analizat e brumit të gomës për
konstatimin e vetive të tij sipas kërkesave të konsumatorit. Në analizat bënë pjesë :
•

Fortësia dhe

• Forca këputëse
Pos analizave të vetive fiziko- mekanike të brumit të gomës kemi edhe ato kimike,ku
bëhen analizat dhe testimet e materialit sipas kërkesave dhe nevojave të parashtruara të
konsumatorit.
5.1.8 Analiza e fortësisë së brumit të gomës
Merren kampionet brumeve të cilat përgatiten apo prodhohen gjatë procesit të prodhimit
të një shiriti transportues ku më pas vendosen në makinën shtanc të dorës ku prehen
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sipas standardit për analize. Prerja bëhet në atë mënyrë ku nga kampioni i një brumi
fitojmë kampionin në formë unazore për llogaritjen e forcës këputëse dhe formën e
plotë rrethore për llogaritjen e fortësisë brumit në shtypje.

Fig. 5.7 Makina për prerjen e mostrave të brumit

Fig. 5. 8 Shorometer

Fig. 5. 9 Leximi i shorometrit
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Fig. 5.10 Kampionet e përgatitur për analizë

Pas prerjes së kampionëve, merret kampioni dhe vendoset në makinë për matjen e
fortësisë në shtypje, e cila quhet SHOROMETËR e cila është prodhim gjerman dhe
funksionon në mënyrë mekanike, ku punëtori shtyp dorëzën e Shorometrit mbi
kampion dhe lexon shënimet e vlerave të fituara dhe i shkruan në formularin adekuat
për këtë analizë, kështu vazhdohet për të gjitha kampionet e brumit.
Varësisht prej llojit të brumit ekzistojnë edhe koeficiente të ndryshme të fortësisë për
brumin e shiritave transportues.

5.1.9 Analiza e forcës këputëse të brumit
Unaza e fituar nga brumi i gomës merret dhe vendoset në makinën për matjen e
forcës këputëse të brumit, ku më pas edhe lexohen vlerat deri në kufirin e këputjes.
Duhet cekur se moduli i elasticitetit për brumë normal është 300 % ndërsa për ato
speciale apo më të forta është 200 %.
Shënimet e lexuara shënohen në formularin për këtë lloj analize, ky proces vazhdon
ngjashëm për të gjitha kampionët të marra për këtë analizë. Gjithashtu edhe kjo makinë
është Dinamometër 3 i prodhimit Gjerman.
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Fig. 5.11 Dinamometri për matjen e forcës këputëse të brumit të gomës

5.1.10 Analiza e shiritit transportues

Pas çdo prodhimi final të shiritave transportues bëhet dhe analiza përfundimtare e
shiritit transportues ku përfshihen :
•

Forca këputëse e shiritit

•

Adezioni etj

Analiza e forcës këputëse dhe adezionit është e ngjashme si te tek analiza e
pëlhurës vetëm se këtu kemi të bëjmë me produktin final shiritin transportues.
Rezultatet e fituara nga dinamometri shënohen në formularin e posaçëm për evidence.
Mostra (kampioni) i shiritit është i kësaj forme, forca këputëse e shiritit kryesisht matet
në dim.2,5cm

Fig. 5.12 Mostra e shiritit
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5.1.11 Analiza e harxhimit
Së pari merren kampionet e duhura nga shiriti transportues, merren tri kampione,
ku së pari bëhet matja e tyre veç e ve ç në peshoren analitike dhe bëhet llogaritja e
peshës specifike të gomës . Më pas ata vendosen në makinën për analizë ku bëhet edhe
shartimi i makinës ku masa e shiritit vjen në kontakt me letrën harxhuese deri sa
kampioni ta përshkon distancën e caktuar përgjatë makinës.

Fig. 5. 13 Aparati për analizën e harxhimit

Analiza e harxhimit llogaritet me anë të formulës :
m₁ - m₂ = M₁

: m₁ - m₂ = M₂ : m₁ - m₂ =M₃

(5.9)

M = (M₁ + M₂ + M₃) / 3

(5.10)

H = M · 200 /𝛄 · 0. 09975

(5.11)

H

hargjimi i llogaritur

M

masa mesatare e kampionit të shiritit e marrur nga shuma e përgjithshme
e tri kampionëve.

𝛄

pesha specifike e llogaritur e gomës

m₁

masa e kampionit para konsumit ,

m₂

masa e kampionit pas konsumit
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Shënimet përfundimtare të analizës së shiritit transportues:
Tab. 5. 3 Rezulltatet përfundimtare të analizave laboratorike
Konstruksioni

1800/4EP-200 + 4/2(goma)

Data e vullkanizimit
Gjerësia e shiritit

1800 mm

Trashësia e shiritit

12.2: 12.3:12.1 (mm)

Trashësia e shtresës punuese

4.2 : 4.3 : 4.2 : (mm)

Trashësia e shtresës jo punuese

2.2: 2.3: 2 :

Distanca e anësoreve

(mm)

15/14

Skeleti (karkasi)

5.1; 5.1; 5.1;

(mm)

Fortësia

65°SH(Shore-njësia matëse për fortësi të
gomës)
2.5x20 cm (kampioni)
Gomë- tekstil 38-40 kg/2.5cm
Tekstil- tekstil 28- 30

Adezioni
Tekstil- tekstil 31-33
Tekstil – tekstil 29-31
Tekstil – gomë 40- 42
6539kg/2.5cm
Forca këputëse e shiritit të
gatshëm

2615/2.55cm
1046 /4 ; ku në 1 cm kemi fituar force prej;
261 kg/cm

Zgjatja e shiritit gjatë këputjes

26%

Harxhimi

105

Pesha specifike

1.16g/cm³

mm³
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Pesha

17.0 kg/m³

Paraqitja e diagrameve të forcës këputëse të ׃shiritit dhe tekstilit

Fig. 5.14 Diagrami i forcës këputëse të shiritit

Fig. 5.15 Digrami i forcës këputëse të tekstilit

5.1.12 Aplikimi i shiritave transportues të dimensioneve 1800/12 mm
Shiritat transportues të dimensioneve 1800 × 12 mm hynë në grupin e shiritave
transportues për aplikim të përgjithshëm – O të tipit N, M. Mund të përshtaten edhe si
shirita transportues rezistues ndaj flakës – K, shirita transportues rezistues ndaj
nxehtësisë – T, shiritat transportues rezistues ndaj vajrave - G, shirita transportues
rezistues ndaj temperaturave të ulëta - R etj. Përshtatja bëhet në atë mënyrë që vetëm
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ndryshohet përbërja e shtresave të gomës. Pra receptura e përfitimit të gomës i
përshtatet kushteve të punës.
O - Shirita transportues për aplikim të përgjithshëm

Fig. 5.16 Aplikimi shiritit transportues në mihje sipërfaqësore

Tipi N - Shiritat transportues me cilësi normale
Kanë aplikim më të gjerë, dallohen për nga fleksibiteti, abrazioni dhe cilësitë
amortizuese. Janë të përshtatshëm për punë në ambiente me temperaturë prej( – 25 gjerë
60)°C. Janë të destinuar për transportimin e materialit të shumëllojshëm, i cili bën pjesë
në materialet abrazive dhe gjysmë abrazive: thëngjilli, kaolina, gëlqerja, çimentoja,
argjila, rëra, pluhuri i drurit, kripa, dheu, materiali i kokërrzuar, drithërat, superfosfati
etj. Shiritat e tipit N ndërtohen me gjerësi prej 200 gjer në 2200 mm. Për ndërtimin e
skeletit bartës, varësisht nga kërkesa e transportit, vendosen 2 gjer në 8 shtresa tekstili:,
EP-125 , EP-160 , EP200 , EP-250 , EP-315 , EP-400 , EP-500 , EP-630
K - Shirita transportues rezistues ndaj flakës
Këta shirita transportues dallohen me vetitë rezistuese ndaj flakës, përkatësisht të
vetëshuarjes si dhe cilësi antistatike, ndërtohen në mënyrë të posaçme për tu përdorur në
minierat e thëngjillit, si dhe në ato vende ku ekziston rreziku nga zjarri. Shiritat
rezistues ndaj flakës ndërtohen në gjerësi prej 400 gjerë në 2000 mm. Për të ndërtuar
skeletin shfrytëzohen këto tekstile:
EP 160 , EP 200 , EP 250 , EP 315, EP 400.
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Shtresat dhe skajet mbrojtëse ndërtohen prej gome të përgatitur në mënyrë të posaçme .

Fig. 5.17 Shirita transportues të rezistueshëm ndaj flakës

Tipi M - Shiritat transportues antiabraziv
Ky tip i shiritave transportues ndërtohet prej gomës me cilësinë më të mirë. Në raport
me cilësinë N, janë më rezistues ndaj sforcimeve të mëdha dhe harxhimit, kështu që
destinohen për punë në kushte të vështira për bartjen e materialit me copa të vështira,
me abrazion të lartë si: kuarci, qelqi, materialet hekurore, zinku gëlqerja. Punojnë në
temperaturë prej( –25 deri 60)°C, punohen në gjerësi prej 400—2000 mm, me shtresa
tekstili prej( 3 deri 8) shtresa, prej EP 160 deri EP 630. Shtresat mbrojtëse prej gome
të shiritave të tipit M, ndërtohen me trashësi: shtresa e epërme ( 2 deri 8) mm dhe ajo e
poshtme prej ( 2 - 4) mm. Me kërkesë të blerësit mund të jenë edhe më të mëdha.

T - Shiritat transportues rezistues ndaj nxehtësisë
Janë të destinuar për bartjen e materialit me temperaturë më të lartë se 60°C. Njëherazi,
këta shirita janë rezistues ndaj abrazionit dhe sforcimeve mekanike, ndikimit të ozonit,
vajrave dhe prodhimeve të ndryshme kimike. Bartin material të nxehtë: hi, koks, tulla
të nxehta, rërë, xehe etj. Prodhohen në të gjitha gjetësit standarde gjer në 2200 mm.
Për ndërtimin e skeletit bartës vendosen prej 3 gjer në 6 shtresa tekstili: EP160 –
EP400. Shtresat dhe skajet mbrojtëse ndërtohen nga goma në bazë të kauçukëve të
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posaçëm sintetik, të cilët gomës i japin rezistencë të jashtëzakonshme ndaj nxehtësisë.
Trashësia e shtresës së epërm është prej 2 gjer 6 mm, kurse e shtresës së poshtme prej 1
gjer 3 mm. Gjatësia maksimale e transportimit të materialit në një transportues mundë të
jetë afro 200 m. Me shkurtimin e gjatësisë së transportimit shtohet qëndrueshmëria e
shiritit .
G - Shiritat transportues rezistues ndaj vajrave
Janë të destinuar për bartjen e materialit, i cili përmban vaj apo yndyrë. Janë të
rezistueshëm ndaj : bymimit të ozonit, vjetërsimit dhe nxehtësisë. Bëjnë të mundur
bartjen e materialit të nxehtë me temperaturë 130 gjer në 150°C. Gjithashtu janë të
qëndrueshëm ndaj sforcimeve dhe deformimeve të mëdha, prandaj janë të destinuar për
transportin e thëngjillit me vaj, prodhimeve të ndryshme yndyrore – kimike etj. Shiritat
e tipit G prodhohen në gjerësi prej 300—2000 mm. Për ndërtimin e skeletit bartës
përdoren tekstilet: EP160 deri EP400. Shtresat dhe skajet mbrojtëse prej gome janë
bartësit e të gjitha cilësive të këtyre shiritave, sepse janë ndërtuar nga goma tejet të
rezistueshme ndaj vajrave dhe yndyrave .
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6

DISKUTIME DHE PËRFUNDIME
Kompozitet janë materiale multifazore të prodhuar artificialisht që kanë një

kombinim të dëshirueshëm të vetive më të mira të fazave përbërëse. Zakonisht, një fazë
(matrica) është e vazhduar dhe rrethon komplet tjetrën (fazën e dispersuar). Kompozitet
klasifikohen si: të përforcuar me grimca, të përforcuar me fibra dhe kompozitet
strukturore. Kompozitet me grimca të mëdha dhe ato të përforcuara me shpërndarje
futen në klasifikimin e atyre të përforcuara me grimca. Për përforcimin me shpërndarje,
qëndrueshmëria e siguruar arrihet nëpërmjet grimcave shumë të vogla të fazës së
shpërndarë, e cila pengon lëvizjen e dislokimeve, kështu që mekanizmi i përforcimit
përfshin bashkëveprimet që mund të trajtohen në nivel atomik. Përmasa e grimcave
është normalisht më e madhe në kompozitet me grimca të mëdha, karakteristikat
mekanike të të cilave janë rritur nga veprimi i përforcimit.
Përforcimi shtesë është i mundur nëpërmjet vendosjes së sforcimeve mbetëse
ngjeshëse duke përdorur teknika të paratensionimit dhe pastensionimit. Kompozitet e
përforcuar me fibra janë ndër tipet e ndryshme të kompoziteve me efiçiencën më të lartë
të përforcimit. Tek këto kompozite një ngarkesë e ushtruar transmetohet dhe
shpërndahet përgjatë fibrave nëpërmjet fazës matricë, e cila në shumicën e rasteve është
të paktën me duktilitet mesatar. Përforcimi i rëndësishëm është i mundur vetëm nëse
lidhja fibër –matricë është e fortë. Fibrat klasifikohen në bazë të diametrit të tyre si
“whiskers” (monokristale shumë të holla që kanë raport gjatësi/diametër shumë të
madh), fibra dhe tela. Efiҫienca e përforcimit varet nga gjatësia e fibrës, meqenëse
përforcimi ndërpritet në ekstremitetet e fibrës. Për çdo kombinim fibër-matricë ekziston
një gjatësi kritike; gjatësia e fibrave të vazhduara e kapërcen shumë këtë gjatësi kritike,
ndërsa fibrat e shkurtra janë jo të vazhduara. Vendosja e fibrave është vendimtare në
lidhje me karakteristikat e kompozitit. Vetitë mekanike të kompoziteve të përforcuar me
fibra të orientuara të vazhduara janë shumë anizotropike. Në drejtimin e orientimit
përforcimi dhe qëndrueshmëria janë maksimum; perpendikular me drejtimin e
orientimit ato janë minimum. Sjellja sforcim-deformim për ngarkesën gjatësore është
diskutuar në tekst. Janë zhvilluar shprehjet e rregullit të përzierjes së kompozitit për
modulet në të dy orientimet dhe gjatësore dhe tërthore; gjithashtu është cituar një
ekuacion për qëndrueshmërinë gjatësore. Fibrat mund të jenë ose të orientuara të
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drejtuara ose të orientuara rastësisht për kompozitet me fibra të shkurtra dhe jo të
vazhduara. Qëndrueshmëri dhe shtangësi të rëndësishme janë të mundshme për
kompozitet me fibra të shkurtra të drejtuara në drejtimin gjatësor. Pavarësisht nga disa
kufizime në efiçencën e përforcimit, vetitë e kompoziteve me fibra të shkurtra të
orientuara rastësisht janë anizotropike. Kompozitet e përforcuar me fibra klasifikohen
sipas tipit të matricës; brenda kësaj skeme ka tre klasifikime: me matricë polimere,
metalike dhe qeramike. Kompozitet me matricë polimere janë më të zakonshmit, ato
mund të përforcohen me fibra qelqi, karboni dhe fibra aramid. Temperaturat e shërbimit
janë më të larta për kompozitet me matricë metalike, të cilët gjithashtu përdorin një
varietet tipesh fibrash dhe whiskers. Për shumë kompozite me matricë polimere dhe
metalike objektivi është një qëndrueshmëri e lartë specifike dhe module të lartë
specifike, të cilët kërkojnë materiale matricë që kanë densitete të ulëta. Për kompozitet
me matricë qeramike qëllimi i projektimit është të rritet tenaciteti në thyerje. Kjo arrihet
nëpërmjet bashkëveprimit midis çarjes që avancon dhe grimcave të fazës së shpërndarë.
Në kte punim jan përshkruar disa lloje të kompoziteve laminare me theks të
veqant janë hulumtuar në literatura , nga të dhënat praktike industriale dhe nga
shqyrtimet laboratorike , prodhimi i shiritave transportues në ish gjigantin e fabrikëe
Ballkan në Suharekë.Nga të dhënat shërbehemi si orientim dhe korrektim të disa vetive
të kompoziteve laminare. Përmes përcaktimit të komponentëve përbërëse, kritereve
teknike të prodhimit dhe përpunimit të shiritave transportues të përforcuara me
kompozite laminare do të përcaktojmë metodat standarde të projektimit paraprak,
hulumtimit dhe përpunimit të këtij lloji të produktit me veti të avancuara.
Rezultat e hulumtimeve dhe konkluzionet e këtij studimi do të:
• Shërbenin si udhërrëfyes për zgjerimin e fushave të mundshme të aplikimit të
shiritave transportues të përforcuara me kompozite laminare;
• Shërbenin si mbështetje teknike për sa i përket rritjes së performances, thjeshtësi
konstruktive, do të reflektonin me shpenzime të vogla të energjisë përcjellëse, së
produkteve të ndërtimit dhe rritjes së mundësisë së bartjes së barrës në largësi të mëdha,
që zakonisht përdoret për punë ngarkuese.
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• Përfundimet dhe rekomandimet e këtij studimi do të mund të shfrytëzoheshin për
të inkurajuar programet e reja të përfitimit, përpunimit të produkteve tjera të përforcuara
me kompozite laminare.
Vlerësimet në lidhje me përbërjet, vetit, aftësitë e përmbushjes së kritereve
teknike, shfrytëzimi praktik dhe sjellja e produkteve të përfituara nga kompozitet
laminare janë mundësuar duke shfrytëzuar praktikat dhe hulumtimet eksperimentale në
kompleksin “NewKo Ballkan” në Suharekë. Pra përgjithësisht qëllimi i studimit është i
lidhur me fushën e hulumtimit dhe hipoteza e shtruar në këtë studim.
Sipas një mori hulumtimesh empirike rëndësia e përcaktimit të fazës matricë dhe
fazës shpërndarëse qëndron në faktin e korrektimit të disa vetive jo mjaftueshëm të mira
tek kompozitet e përforcuara me grimca dhe ato të përforcuara me fibra. Vështruar nga
kërkesat që parashtrojnë kriteret teknike për grupin e kompoziteve laminare e
veçanërisht standarde dhe kushtet në

industrinë bashkëkohore, për të projektuar

parametrat dhe përbërjet e komponenteve matricë dhe fazës shpërndarëse është e
nevojshme hulumtimit i vetive, dizajnimi i “gjeometrisë së fibrave te fazës
shpërndarëse” dhe përzgjedhja e llojit për secilën nga fazat e kompozitetit. Bazuar në
praktikat industriale dhe kërkimet në kushte laboratorike, ky punim diplome master
konsiston për t’i dhënë përgjigje tri pyetjeve kërkimore:
Kompozite të tjerë më të avancuar janë ato karbon-karbon (fibra karboni të
strehuara në një matricë karboni të pyrolizuar) dhe kompozitet hibride (që përmbajnë të
paktën dy tipe të ndryshme fibrash).
Kompozitet Karbon – Karbon : Material inxhinierie më i avancuari dhe
premtuesi është kompoziti me matricë karboni i përforcuar me fibra karboni, i quajtur
kompoziti karbon-karbon. Këto materiale janë relativisht të reja dhe të shtrenjta dhe nuk
janë përdorur gjerësisht. Vetitë e dëshirueshme të tyre përfshijnë modulet e larta në
tërheqje dhe qëndrueshmërinë e lartë në tërheqje që ruhen në temperatura mbi 2000°C,
rezistencë ndaj deformimit të shkarjes dhe vlera relativisht të larta të tenacitetit në
thyerje. Përveç kësaj, kompozitet karbon-karbon kanë koefiçient të ulët të zgjerimit
termik dhe përcjellshmëri termike relativisht të lartë; këto karakteristika, të çiftuara me
qëndrueshmërinë e lartë sigurojnë ndjeshmëri relativisht të ulët ndaj goditjes termike.
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Mangësia e tyre më e madhe është prirja për oksidim në temperaturë të lartë.
Kompozitet karbon-karbon janë përdorur në motorët e raketave, si materiale fërkimi
(friksioni) në avionët reaktivë dhe automobilat me veçori të larta, në stampat e presimit
në të nxehtë, në komponentet për motorët e turbinave të avancuara, etj. Arsyeja kryesore
që këto materiale kompozite janë shumë të shtrenjta është teknika relativisht shumë e
shtrenjtë e prodhimit. Procedurat paraprake janë të ngjashme me ato të përdorura për
fibrat e karbonit, për kompozitet me matricë polimeri. Kështu, fibrat e vazhduara të
karbonit shtrihen duke pasur veçoritë dy dhe tre përmasash të dëshiruara; pastaj këto
fibra lagen me një rezinë polimere të lëngët, shpesh një fenolik; pastaj detali formohet
në formën e tij finale dhe rezina lejohet të konservohet. Në këtë kohë, rezina e matricës
është “pyrolizuar” do me thënë kthyer në karbon nëpërmjet ngrohjes në një atmosferë
inerte; gjatë pyrolizës komponentet molekulare që përbëhen nga oksigjen, hidrogjen,
azot largohen duke lënë pas vargjet e gjata molekulare të karbonit. Si pasojë, përpunimi
pasues termik në temperatura të larta do të shkaktojë që matrica e karbonit të
dendësohet dhe të rrisë qëndrueshmërinë. Kompoziti rezultant përbëhet nga fibrat e
karbonit origjinale që mbeten kryesisht të pandryshuara, te cilat mbahen në këtë matricë
karboni të pyrolizuar.

Kompozitet Hibride: Një kompozit relativisht i ri i përforcuar me fibra është
kompoziti hibrid, i cili fitohet duke përdorur dy ose me shumë lloje fibrash në një
matricë të vetme. Hibridet kanë një kombinim më të mirë të vetive se sa ato që kanë një
lloj fibre. Janë përdorur disa lloje kombinime materialesh fibrash dhe matricash, por
sistemi më i zakonshëm është që fibra karboni dhe qelqi të dy së bashku futen në një
matricë rezine polimerike. Fibrat e karbonit janë të forta dhe relativisht të shtangëta dhe
sigurojnë përforcimin me densitet të ulët; por janë të shtrenjta. Fibrat e qelqit janë të
lira. Hibridi karbon-qelq është më i fortë dhe viskoz, ka një rezistencë në goditje më të
lartë dhe mund të prodhohet me një kosto shumë të ulët krahasuar me plastikët e
përforcuara krejt me karbon ose krejt me qelq. Ka disa mënyra në të cilat të dy fibrat
mund të kombinohen, të cilat në fund ndikojnë në të gjitha vetitë. P.sh, fibrat mund të
nivelohen të gjitha dhe të përzihen imët me njëra-tjetrën; ose mund të konstruktohen
shumështresorë që përbëhen nga shtresa, ku secila nga shtresat përbëhet nga një tip i
vetëm fibre, të cilat alternohen me njëra-tjetrën. Praktikisht në të gjithë kompozitet
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hibride vetitë janë anizotrope. Kur kompoziti hibrid sforcohet në tërheqje, shkatërrimi
është zakonisht jokatastrofik (do me thënë nuk ndodh menjëherë). Fibrat e karbonit
shkatërrohen të parat, në të njëjtën kohë ngarkesa transferohet tek fibrat e qelqit. Pas
shkatërrimit të fibrave të qelqit faza matricë mund të mbajë ngarkesën e ushtruar.
Shkatërrimi eventual i kompozitit ndodh me shkatërrimin e fazës matricë. Përdorimet
kryesore për kompozitet hibride janë fushat me peshë të lehtë, komponentet strukturore
në transportin ujor dhe ajror, mallra sporti dhe komponente ortopedike me peshë të
lehtë.

Nanokompozitet në Balls Tenis : Materiale të rëndësishme ׃Nanokompozitetkompozita që përbëhen nga grimca me përmasa nano të ngulitura në një lloj matricejanë një grup materialesh të reja premtuese, të cilat pa dyshim do të futen me një sërë
teknologjish moderne. Në fakt, një lloj nanokompozite është aktualisht duke u përdorur
në prodhimin e topave të tenisit të teknologjisë së lartë. Këto topa mbajnë presionin e
tyre origjinal dhe kërcejnë dy herë më shumë se ata konvencional. Përmbytja e ajrit
nëpër muret e topit është frenuar nga dy faktorë,një për shkak të pranisë së një shtresë
barriere nanokompozite fleksibël dhe shumë të hollë (10 deri 50) që mbulon thelbin e
brendshëm (NewCo Ballkan). Për shkak të karakteristikave të tyre të jashtëzakonshme,
këto topa Double Core ™ janë përzgjedhur kohët e fundit si topat zyrtare për disa nga
turnetë e mëdha të tenisit. Kjo shtresë e nanokompoziteve përbëhet nga një matricë prej
butil gome, brenda së cilës janë ngulitur trombocitet të hollë të vermikulitit1, mineral
minerali argjilor. Trombocitet vermikulit ekzistojnë si fletë të hollë molekulare të vetme
- sipas rendit të një nanometri të trashë - që kanë një aspekt shumë të madh (rreth
10,000). Aspekti është raporti i dimensioneve anësore të një trombociteti në trashësinë e
saj.

1

Vermikuliti është një anëtar i grupit të shtresës silikate që diskutohet në Seksionin 1
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